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В настоящем выпуске «Библиотеки по экономике 
промышленного предприятия», издаваемой Гос- 
политиздатом для кадров хозяйственных, партий¬ 
ных н инженерно-технических работников, изложены 
лишь самые основные вопросы планирования п 
учета производства. Ряд вопросов, непосредственно 
примыкающих к производственной программе про¬ 
мышленного предприятия — план по труду, план 
ффериального снабжения, сбыта, кооперирования 
предприятий и др, —излагается в других выпусках 
серии. Весьма бегло освещены в* книге также 
вопросы планирования организационно-техниче¬ 
ских мероприятий и календарного планирования 
производства;., так как изложение организационно- 
технических мероприятий и методов календарного 
планирования в отрыве от-отраслевой специфики 
невозможно. 

Вопросы планирования и учета производства 
излагаются в основном применительно к практике 
машиностроительных предприятий. 



ВВЕДЕНИЕ 

«Наши планы есть не планы-прогнозы, 
не планы-догадки, а планы -директивы, 
которые обязательны для руководящих 
органов и которые определяют направле¬ 
ние нашего хозяйственного развития в бу¬ 
дущем в масштабе всей страны». 

И. СТАЛИН. Политический отчет 
Центрального Комитета XV съезду 
ВКП(б),Стенографический отчет, стр. 67. 
Партиздат, 1935. 

Основной задачей всякого промышленного 
Что такое продук- предприятия является производство про- 
ция промышлен- І Г „ 1 г 

пого предприятия. ДУ К Ч ИИ > служащей для удовлетворения раз¬ 
личных потребностейв народном хозяйстве. 
Продукция промышленного предприятия — это прямой 
полезный результат, его производственной деятельности , 
выражающейся в изготовлении материальных ценностей. 
Эти материальные ценности могут иметь либо предметную, 
вещественную форму (изделия), либо форму производствен¬ 
ных услуг 1 (увеличение или восстановление ценности су¬ 
ществующих изделий, как, например, их окраска, закалка, 
ремонт и пр.). 

Исходя из приведенного определения продукции, следует 
отграничить ее от всех тех материальных ценностей, которые 
«оборачиваются» в пределах предприятия, но продукцией 
его считаться не могут. К числу таких материальных цен¬ 
ностей относятся все те, которые: 

во-первых, не являются результатом работы предприятия, 
как, например, сырье или топливо, реализуемое предприятием 
без переработки его на данном заводе; 

во-вторых, не являются прямым результатом его работы — 
так называемые отходы и отбросы производства; 

1 В плановой и учетной практике производственными услугами 
называют отпускаемую на сторону продукцию вспомогательных цехов 
предприятия, что с теоретической точки зрения представляется не 
вполне правильным. 
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в-третыіх, не являются результатом производственной 
деятельности завода, т. е. получаются в непроизводствен¬ 
ных хозяйствах (цехах) предприятия, как, например: опе¬ 
рации транспортного цеха, работы конструкторского бюро 
по внешним заказам, продукция столовой завода и т. п.; 

в-четвертых, не являются полезным результатом работы 
предприятия — брак, недоброкачественный, негодный ре¬ 
зультат работы, т. е. продукция, не соответствующая стан¬ 
дарту или техническим условиям. 

Размер и характер продукции, подлежа 
Производственное щей производству на предприятии, опре- 

вадание опреде- деляются производственным заданием , по¬ 
длет объем п со- ^ г •> 

держание всей ра- лучаемым предприятием от вышестоящей 
боты предприятия, организации (обычно — от отраслевого или 
районного Главка того Наркомата, кото¬ 
рому предприятие подчинено). 

Определение производственного задания для каждого 
отдельного предприятия является весьма сложной работой. 
Эта работа выполняется Наркоматами в порядке отраслевого 
планирования промышленности. Исходя из наметок отрасле¬ 
вого плана промышленности, из данных о мощности основ¬ 
ных фондов предприятий и об их производственных возмож¬ 
ностях, Главные управления Наркомата распределяют 
отраслевое задание между подчиненными им заводами. 

Обычно к составлению заданий привлекаются и сами пред¬ 
приятия, часто разрабатывающие первоначальные варианты 
своих производственных программ на плановый год в «первом 
туре» планирования. При разработке этих вариантов исход¬ 
ным пунктом является проверка выполнения предприятием 
плана отчетного периода и тщательный анализ всей его пред¬ 
шествующей работы. В процессе такого анализа вскрываются 
неиспользованные ресурсы предприятия и устанавливаются 
его производственные возможности, которые и учитываются 
при установлении предприятию того или иного задания . 1 

Производственное задание служит основой для дальней¬ 
шей разработки производственной программы предприятия, 
т. е. определения всего объема и направления работы пред¬ 
приятия на плановый период. Производственное задание 
имеет определяющее значение для всей производственной 
деятельности предприятия в целом, а следовательно, и для 
плана работы каждого его участка, отдела или цеха. 

1 В дальнейшем изложении мы исходим из того, что производ¬ 
ственное задание предприятию установлено окончательно и преподано 
ему в виде директивы. 
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На основании данных о полном объеме работ предприятия 
на плановый период, вытекающем из задания, определяются, 
в частности, материальные и трудовые ресурсы, необходимые 
предприятию для достижения установленного объема произ¬ 
водства. Тем самым предопределяются соотношения между 
необходимыми ресурсами и ожидаемыми результатами произ¬ 
водственной деятельности предприятия, т. е. устанавливаются 
нормы затрат различных ресурсов на единицу выпуска и 
нормы использования этих ресурсов. Наконец, исходя из 
производственного задания, выявляются конкретные меро¬ 
приятия , которые должны быть проведены для того, чтобы 
добиться реализации запланированного задания. 

Таким образом, производственное задание и составляемый 
для его выполнения план производства являются стержнем 
всего плана деятельности предприятия. 

Соответственно и показатели выполнения плана про¬ 
изводства, получаемые путем учета производимой про¬ 
дукции по ее количеству и качеству, имеют первостепен¬ 


ное значение для направления и оперативного руководства 
работой предприятия. 


Производственное 
задание опреде¬ 
ляет связь плана 


В социалистических условиях каждое 
предприятие является составной частью, 
ячейкой народного хозяйства; в связи 


предприятия с на¬ 
роднохозяйствен¬ 
ным планом. 


с этим план каждого предприятия 
определяется, в конечном счете, единым 
народнохозяйственным планом социали¬ 


стического государства. 

Поэтому все общие принципы социалистического плани¬ 


рования — партийность плана, его директивный характер, 
научная обоснованность плана, активное участие масс в со¬ 
ставлении и выполнении плана — должны строго соблю¬ 
даться в процессе не только народнохозяйственного плани¬ 


рования, но прежде всего — в процессе планирования 


внутризаводского. 

Тесную зависимость плана предприятия от народно¬ 
хозяйственного плана следует понимать, однако, и в более 


узком, специальном смысле: все основные показатели за¬ 


водского плана определяются и непосредственно вытекают 
из плана народного хозяйства. 

В частности, производственное задание каждого промыш¬ 
ленного предприятия по объему и ассортименту выпускаемой 
продукции разрабатывается на основе так называемых 
«контрольных цифр», относящихся ко всей промышленности 
СССР в целом и к ее отраслям. 
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В системе народнохозяйственного плана показатели про¬ 
мышленной продукции являются ведущими. Они опреде¬ 
ляют направление производства и масштабы деятельности 
ряда других важнейших отраслей народного хозяйства 
(строительства, сельского хозяйства, транспорта, торговли); 
они определяют в то же время взаимную связь отдельных 
элементов плана самой промышленности. 

С другой стороны, результаты выполнения народнохозяй¬ 
ственного плана зависят, в первую очередь, от выполнения 
планов отдельных предприятий. Благодаря этому, показа¬ 
тели работы каждого предприятия, в известной мере, сами 
приобретают народнохозяйственное значение. 

«Внутризаводской и внутриколхозный планы должны 
стать основой нашего планирования, основой выполнения 
всех показателей плана и укрепления хозрасчета». 1 

Вот почему выполнение всех заданий плана и, в первую 
очередь, выполнение задания по выпуску продукции, яв¬ 
ляется для каждого предприятия прямым законом. 

Таким образом, основной задачей планирования произ¬ 
водственной деятельности предприятия является установле¬ 
ние — на основе общезаводского задания — производствен¬ 
ных планов и объема работ каждого цеха, агрегата или 
бригады и определение структуры продукции предприятия. 

С этой целью, вслед за решением вопроса о том, какие 
изделия и в каком количестве должны производиться пред¬ 
приятием, приступают к разработке (подготовке) производ¬ 
ства, т. е. решают вопрос о конструкции подлежащих вы¬ 
пуску изделий и о технологических процессах, необходимых 
для их производства. Решение этих вопросов приводит 
к разработке ряда организационно-технических мероприя¬ 
тий, необходимых для осуществления задания, и к уста¬ 
новлению технико-экономических нормативов. 

На основе последних производится сопоставление объема 
работы и производственных возможностей предприятия по 
каждому цеху, агрегату и рабочему месту, выясняются 
мероприятия, необходимые для устранения разрывов между 
ними, и назначается режим работы предприятия. 


1 В. В. Куйбышев, «Статьи и речи», т. V. Партиздат ЦК 
ВКП(б), 1937, ст. «Ленин и Сталин о социалистическом планирова¬ 
нии», стр. 456- 



ГЛАВА 1 


ПРОИЗВОДСТВЕННОЕ ЗАДАНИЕ II ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ 
ПРОГРАММА ПРЕДПРИЯТИЯ 

Основой определения объема производства предприятия 
является производственное задание, получаемое предприя¬ 
тием от вышестоящих организаций на тот или иной плановый 
период (год, квартал). В части продукции предприятия произ¬ 
водственное задание определяет в первую очередь размеры 
подлежащей выпуску в плановом периоде товарной продук¬ 
ции в ее общем ценностном выражении. Наряду с этим, 
производственное задание содержит краткий перечень важ¬ 
нейших готовых изделий, деталей, полуфабрикатов и про¬ 
дукции вспомогательных цехов, отпускаемых на сторону; 
номенклатура этих видов продукции дается в натурально¬ 
количественном выражении. Наконец, производственное за¬ 
дание содержит еще один сводный ценностный показатель 
по продукции — величину валовой продукции. 

Таким образом, производственное задание предусматри¬ 
вает двоякое измерение продукции: натуральное и цен¬ 
ностное. 

Оставляя пока в стороне как понятия товарной и валовой 
продукции, так и вопрос об их ценностном выражении, обра¬ 
тимся к вопросу о натуральных показателях продукции. 

Продукция завода и цеха должна быть 
Продукция в на- выражена прежде всего в натуральных 
туральном выра- единицах, т. е. в единицах, соответствую- 
жении — основа & 

задания. щих потребительскому назначению дан¬ 

ного продукта. 

Натуральное выражение продукции, в зависимости от 
назначения продуктов, требует применения самых разно¬ 
образных единиц: числа штук (единиц), линейного измере¬ 
ния (метров), единиц площади (квадратных метров), объем¬ 
ного измерения (кубических метров), единиц мощности (ло¬ 
шадиных сил, киловатт, калорий), единиц веса (тонн) и т. д. 
Натуральным выражением продукции является, например, 
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подсчет числа штук автомобилей, метров Провода, квадрат¬ 
ных метров поверхности нагрева котлов, киловатт мощности 
турбин, лошадиных сил мощности дизелей, тоин чугунного 
литья и т. д. 

При установлении натуральных единиц измерения из 
множества признаков, характеризующих данное изделие 
(вес, объем, мощность, протяжение и т. д.), обычно выби¬ 
рают тот, который в наибольшей степени отражает специ¬ 
фику потребления данного изделия. 

Натуральные единицы измерения сообщаются предприя¬ 
тию соответствующим главным управлением. 

Производственное задание предприятия строится на основе 
натурального измерения продукции, которое и находит 
свое выражение в номенклатуре (списке) изделий, подлежа¬ 
щих производству (или произведенных) на предприятии 
в течение планового периода. 

При натуральном выражении продукции для многих 
изделий указывается часто не одна, а несколько единиц из¬ 
мерения; это делается для того, чтобы более точно опреде¬ 
лить характер, качество или тип изделия. Так, задание 
по паровым котлам дается в штуках и м 2 поверхности 
нагрева, по турбинам — в штуках и кет или лошадиных 
силах мощности, по вагонам — в штуках и в числе осей 
и т. д. 

Планирование и учет продукции в натуральном выраже¬ 
нии имеет целью определить в наиболее конкретной форме , 
какое количество и каких именно продуктов должно выра¬ 
ботать или выработало предприятие или же отрасль промыш¬ 
ленности в данном периоде времени. План и отчет по продук¬ 
ции в натуральном выражении необходимы также и для 
народнохозяйственного планирования и учета, так как на 
основе натурального учета продукции строятся материаль¬ 
ные балансы производства и потребления продуктов и кон¬ 
тролируется их выполнение. 

Однако натуральный способ выражения продукции может 
иметь лишь ограниченное применение и не исключает дру¬ 
гих способов измерения продукции. 

Натуральное измерение продукции не дает возможности 
строить сводные показатели, относящиеся ко всей промыш¬ 
ленной продукции в целом; это объясняется тем, что различ¬ 
ные виды натурала не поддаются ни сопоставлению, ни сум¬ 
мированию. Кроме того, натуральное измерение продукции 
не отображает объема работы (трудоемкости продукции) 
предприятия. Различные продукты, суммируемые в нату- 
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ральных единицах (киловатт-часах, кв. метрах и т. д.) могут 
иметь разную трудоемкость. Поэтому конкретность нату- 
рального измерения продукции является — с точки зрения 
отображения объема работы предприятия — относительной. 
Столь же не конкретным является и «штучное» выражение 
продукции. Ни чугунное литье, ни дизеля, ни турбины, ни 
станки не могут подсчитываться просто в числе штук, 
вследствие обилия марок, размеров, типов, мощностей 
и т. и. 

Наконец, благодаря огромному разнообразию изделий, 
при натуральном измерении продукции органы управления 
и планирования промышленности лишены возможности вести 
исчерпывающий учет и планирование всей промышленной 
продукции в целом. 

В связи с этим, для каждой отрасли промышленности 
установлена определенная номенклатура изделий, согласно 
которой ведется планирование и учет продукции в натурале. 
Номенклатурные списки, устанавливаемые Госпланом СССР 
для всех отраслей народного хозяйства и публикуемые в ин¬ 
струкциях к контрольным цифрам, охватывают лишь основ¬ 
ные (главнейшие) виды изделий, производимых в данной 
отрасли. 

Включение натуральных показателей в народнохозяй¬ 
ственный план имеет целью обеспечить выпуск продукции 
по ассортименту и технической спецификации — в точном 
соответствии с технической политикой партии и правитель¬ 
ства и потребностями народного хозяйства. 
п Определяя объем и направление своей 

заданиѳ ДС должп°о Ѳ работы на плановый период, предприятие 
быть развернуто в не может ограничиться кратким номен- 
производственную клатурным списком изделий, указанных 

программу. в П р ОИЗВО д СТВ енном задании. Этот спи¬ 
сок предприятие должно пополнить таким образом, чтобы 
разработать вполне конкретное задание для каждого своего 
цеха и тем самым дать цеху возможность довести это задание 
до рабочих участков и рабочих мест. Такая постановка дела 
необходима для того, чтобы обеспечить конкретность плана 
и осуществление хозрасчета внутри предприятия. Одним 
из принципиальных положений постановления Совнаркома 
СССР и ЦК ВКП(б) «О повышении роли мастера на заводах 
тяжелого машиностроения» 1 является, как известно, тре- 


1 «Правда» от 28/Ѵ 4940 г. Постановление СНК СССР и ЦК 
РЦП(б), пункт %. 
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бование «своевременно давать мастерам производственные 
задания 1 с количественными и качественными показателями». 

Задачей предприятия является, однако, не только дости¬ 
жение объема товарного выпуска, заданного на период 
действия плана, но и обеспечение бесперебойной работы 
в дальнейшем. Для этого предприятие должно подготовить 
«задел», т. е. выполнить известную работу, превышающую 
производственное задание данного периода. 

Именно этот полный объем работы предприятия подлежит 
расчету при составлении плана производства. Таким образом, 
производственное задание необходимо развернуть в произ¬ 
водственную программу, являющуюся перечнем полного 
объема работ предприятия в целом и каждого его участка, 
устанавливаемым на весь период действия плана. 

Свое конечное конкретное выражение производственная 
программа получает в виде цеховой и пооперационной номен¬ 
клатурной производственной программы. 

Как указывалось выше, в производственном задании 
предприятию дается номенклатура главнейших готовых 
изделий, полуфабрикатов и услуг на сторону, с указанием 
того их количества, которое предприятие должно произвести 
в течение планового периода. Однако этот список ограничи¬ 
вается лишь готовой продукцией , т. е. продукцией, идущей 
на сторону, и вообще такой продукцией, которая может 
стать объектом производственного или личного потребления, 
может дать тот или иной определенный народнохозяйствен¬ 
ный эффект. 

Номенклатурные же цеховые и пооперационные про¬ 
граммы, определяющие объем производственной работы 
предприятия на плановый период, значительно полнее но¬ 
менклатуры, указанной в задании. Они являются детальным 
планом производства продукции каждого цеха и производст¬ 
венного участка предприятия и потому разрабатываются пред¬ 
приятием с большой подробностью. Наряду с перечнем изде¬ 
лий, полуфабрикатов и прочих видов продукции, входящих в 
товарный выпуск предприятия, номенклатурные программы 
содержат еще и перечень продукции, входящей: 1) во внут¬ 
ренний оборот предприятия и 2) в незавершенное производство. 

Сопоставление производственного задания машинострои¬ 
тельного завода с его поцеховой производственной програм¬ 
мой, показывающее их сравнительную «полноту» при опре¬ 
делении объема производства, имеет следующий вид: 

1 Курсив наш. — Г, К, 
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Струн 

производственного 
з а д а н и я: 

1. Готовые изделия. 

2. Запасные части. 

3. Полуфабрикат для реализации 
на сторону. 

4. Продукция и услуги для 
капитального строительства. 

5. Продукция опытных произ¬ 
водств. 

6. Услуги вспомогательных и 
подсобных цехов на сторону. 


гу ра 

производственной 
программ ы: 

1. Готовые изделия. 

2. Запасные части. 

3. Полуфабрикат для реализа¬ 
ции на сторону. 

4. Продукция и услуги для 
капитального строительства. 

5. Продукция опытных произ. 
водств. 

0. Услуги вспомогательных и 
подсобных цехов на сторону. 

7. Полуфабрикаты для внутрен¬ 
него потребления. 

8. Продукция для хозяйствен¬ 
ных нужд. 

9. Услуги вспомогательных и 
подсобных цехов своему пред¬ 
приятию. 

[0. Незавершенное производство 
(по каждой позиции). 


Таким образом, для составления развернутой производ¬ 
ственной программы предприятия необходимо, исходя из 
производственного задания, в котором указан, главным 
образом, выпуск готовой продукции, построить полную 
номенклатурную программу для всех цехов, а внутри це¬ 
хов — для всех операций (рабочих мест). 

Для этой цели надо выяснить, какие цеха, в какой после¬ 
довательности и каким образом будут выполнять задание 
предприятия, т. е. произвести разработку и подготовку произ¬ 
водства, а затем уже развернуть программу предприятия по 
цехам и участкам. 

Именно в таком порядке и ведется на практике соста¬ 
вление плана производства. 

Прежде чем перейти к изложению раз- 
Продукцчя пред- дела плана, касающегося подготовки 
приятия разлп- производства, необходимо остановиться 
чается по степени г ’ „ я 

ее «готовности». на определении понятии готового изде¬ 
лия и полуфабриката , а также незавер¬ 
шенного производства. 

*^Без этого будет непонятна структура задания и производ¬ 
ственной программы. 

Терминами «готовое изделие», «полуфабрикат», «незавер¬ 
шенное производство» обычно характеризуют «степень го¬ 
товности» результатов работы предприятия за тот или иной 
отрезок времени. При этом, разграничение готовых изделий 
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Й полуфабрикатов производился С точки зрбнйя предприятий 
в целом, а разграничение готовых изделий и полуфабрикатов, 
с одной стороны, и незавершенного производства — с дру¬ 
гой — с точки зрения цеха. 

Правильное определение готовности продукции — машин, 
деталей, полуфабрикатов или иных продуктов—крайне важно 
для расчетов и учета продукции и для оперативной ра¬ 
боты предприятия (отгрузки, реализации, финансирования 
и пр.). 

Для определения понятия готового изделия обратимся 
к принципам определения готовности законченной машины, 
станка, аппарата, прибора и т. п., являющихся основной 
продукцией машиностроения. Следует отметить, что, в силу 
ряда особенностей производства, понятие готового изделия 
в машиностроении является значительно более сложным, 
чем в какой-либо другой отрасли промышленности. 

Готовым изделием называется изделие: 1) законченное 
обработкой в пределах данного предприятия; 2) комплектное; 
3) качественно соответствующее стандарту и техническим 
условиям, иначе говоря, принятое техническим контролем 
предприятия. 

Наличие всех трех указанных признаков является необхо¬ 
димым условием готовности всякого изделия, а в особенности 
машины. 

Первый из этих признаков — законченность обработки 
изделия в пределах предприятия — является наиболее про¬ 
стым и не требует дальнейших разъяснений. С этой точки. 
зрения готовность изделия устанавливается путем сопоста¬ 
вления карты технологического процесса изделия, содержа¬ 
щей перечень всех операций обработки, с маршрутным листом 
изделия, составляемым при его производстве. 

Сложнее признак комплектности изделия. Он сводится 
к тому, что для признания изделия готовым в наличии должны 
быть все те производственные узлы, детали и вспомогатель¬ 
ные агрегаты, запасные части и приспособления, которые 
являются составными частями и необходимы для нормаль¬ 
ного использования изделия, например, для нормальной 
работы машины. Некомплектные машины не могут считаться 
готовыми изделиями, хотя бы отдельные производственные 
узлы их прошли все операции обработки и контроля, так 
как такого рода машины, с точки зрения народного хозяй¬ 
ства, будут оставаться «омертвленными» до срока их полного 
укомплектования. Между тем, интересы народного хозяй¬ 
ства требуют, чтобы все изделия поступали от производителя 
12 



В годном для монтажа й для аксйЛоаІ'ации (использования) 
виде. Изделие, которое не имеет каких-либо деталей, хотя бы 
даже не собственного производства данного предприятия, 
а получаемых со стороны в порядке производственного 
кооперирования, все же не может считаться готовым, так 
как, с точки зрения его использования в народном хозяйстве, 
оно лишено потребительной стоимости. 

Решение вопроса о комплектности изделия зависит от 
того, соблюдены ли технические условия, установленные 
для процесса производства той или иной машины. Для 
машин и других изделий, вырабатываемых в порядке мас¬ 
сового и крупносерийного производства, существуют типо¬ 
вые технические условия; для машин, выпускаемых в инди¬ 
видуальном и серийном порядке — по договору с определен¬ 
ным заказчиком — эти условия индивидуальны. Именно 
к этой второй группе изделий относится большинство видов 
промышленного оборудования. 

Под комплектной машиной технические условия могут 
подразумевать не только самую машину, но и необходимый 
комплект принадлежностей, приспособлений, инструмента, 
сменных и запасных частей к ней. Нередки случаи, когда 
заказчик, в силу особых условий своего производства, 
предусматривает в договоре, что заказываемая машина 
будет иметь те или иные специфические приспособ л ешш и 
запасные части, не предусмотренные типовыми техническими 
условиями, или же, наоборот, отказывается от части приспо¬ 
соблений или запасных частей, ими предусмотренных. 
В этих случаях комплектность машины будет определяться 
на основе индивидуальных технических условий, прило¬ 
женных к договору. 

Доброкачественность, законченность обработки и ком¬ 
плектность изделия определяются приемкой и испытанием 
машины на предприятии. Приемка и испытание машины 
производятся отделом технического контроля предприятия 
и являются необходимым условием признания готовности 
изделия. То обстоятельство, что по некоторым изделиям 
производятся повторные приемки и испытания на месте их 
установки, после монтажа (котлы, турбины и т. п.) или после 
известного срока эксплоатации, не дает основания считать 
их готовыми лишь после этой повторной приемки. Готовыми, 
«товарными» изделиями они становятся с момента заводской 
их приемки, оформляемой соответствующими документами 
(актом приемки ОТК или актом приемки на склад). После 
этого предприятие получает право отгрузить изделия по 
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назначению и выписать на них счет, направляемый заказ- 
чику. 

Точно так же, если по условиям договора при отгрузке 
машины (турбины, дизеля и т. и.) оплачивается не вся до¬ 
говорная стоимость машины, а удерживаются так называе¬ 
мые гарантийные суммы (10—20% стоимости), — изделие 
все же считается (и является) готовым. Гарантийные суммы 
удерживаются лишь на случай возможного снижения эксплоа- 
тационных качеств машины уже в действии, вследствие тех 
или иных дефектов конструктивного или технологического 
порядка. Сама по себе машина, уже пущенная в эксплоата 
цию и получившая производственную нагрузку, несо¬ 
мненно является готовым, товарным изделием, дающим опре¬ 
деленный народнохозяйственный эффект. 

В отличие от готового изделия, полуфабрикатом назы¬ 
вается продукт производства данного предприятия, закон¬ 
ченный обработкой в одних его цехах, но подвергаемый 
дальнейшей обработке в других цехах данного предприятия. 
Таким образом, один и тот же продукт для одного предприя¬ 
тия является полуфабрикатом, для другого — готовым изде¬ 
лием, в зависимости от цеховой структуры ^ завод а. Напри¬ 
мер, чугунное литье для чугунолитейного предприятия 
является готовым изделием; машиностроительный же завод, 
обычно подвергающий чугунное литье, выпускаемое своим 
чугунолитейным цехом, дальнейшей обработке в механиче¬ 
ском цехе, рассматривает чугунное литье как полуфабрикат. 

Полуфабрикат своего производства, предназначенный в ос¬ 
новном для переработки на данном предприятии, иногда 
реализуется на сторону. Отпускаемый на сторону полу¬ 
фабрикат принято называть, в отличие от полуфабрикатов, 
потребляемых внутри предприятия, «товарным»; полуфабри¬ 
каты же, идущие на дальнейшую переработку в другие 
цеха данного предприятия, называют «внутренним оборотом» 
предприятия. 

При определении готовности полуфабрикатов и деталей, 
т. е. готовности продукции цеха , признаки законченности 
обработкой в цеху и обязательности приемки техническим 
контролем остаются в силе. Что же касается требования 
комплектности, предъявляемого к готовой машине, то при 
изготовлении полуфабрикатов оно имеет значение лишь 
в некоторых, сравнительно редких случаях. Так, например, на 
некоторых предприятиях, в целях упорядочения процессов 
сборки, к механическим цехам предъявляют требование 
о сдаче деталей в определенном наборе, а не «россыпью», 
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в инструментальных цехах «комплектами» обычно изго¬ 
товляются метчики, наборы инструментов к станку и т. д. 

Комплектная сдача деталей вызывается иногда сообра¬ 
жениями не организационно-технического, а технологи¬ 
ческого порядка, например комплектная сдача деталей, 
сопряженных одинаковыми операциями обработки (сверле¬ 
ние отверстия в корпусе сквозь крышку изделия и т. п.), 
или деталей, пригоняемых по месту. В таких случаях 
готовыми изделиями цеха будут считаться только комплектные 
детали. 

Брак всех видов, в том числе и брак реализуемый, гото¬ 
вым изделием или «товарным полуфабрикатом» не является. 
Как указывалось, бракованные изделия и полуфабрикаты 
в продукцию предприятия вообще не включаются. Выпуск 
цехом и предприятием недоброкачественной или некомплект¬ 
ной продукции является, согласно Указу Президиума Вер¬ 
ховного Совета СССР от 10 июля 1940 г. 1 противогосудар¬ 
ственным преступлением, равносильным вредительству. 

С понятием полуфабриката тесно связано понятие не¬ 
завершенного производства. С точки зрения планирования 
производства и учета продукции завода под незавершенным 
производством понимается продукция предприятия, еще не 
законченная обработкой в цехе, т. е. находящаяся в про¬ 
цессе производства внутри цеха, на его рабочих местах. Это 
материальные ценности, еще непригодные к использованию 
по их конечному назначению. Они являются продуктом 
промежуточным между сырьем и полуфабрикатом или между 
полуфабрикатом (деталью) и готовым изделием. Вследствие 
этого, незавершенное производство поддается учету только 
в условных технических единицах или в ценностном выра¬ 
жении, как затраты на производство. По той же причине для 
цеха-производителя незавершенное производство не является 
законченным продуктом, по которому цеху можно засчитать 
выполнение программы и произвести с ним расчеты. При 
изменении административно-цеховой структуры предприя¬ 
тия полуфабрикат может превратиться в готовое изделие. 
Незавершенное же производство, лишенное характера «за¬ 
конченности», которой обладает полуфабрикат, может стать 
предметом потребления и считаться готовым продуктом лишь 
в самых редких случаях. 


1 «Об ответственности за выпуск недоброкачественной или неком¬ 
плектной продукции и за несоблюдение обязательных стандартов про¬ 
мышленными предприятиями». 



С этой «цеховой» точки зрения, незавершенное произ¬ 
водство состоит из обрабатываемых или ожидающих обра¬ 
ботки в цехах на различных агрегатах полуфабрикатов и де¬ 
талей. В чугунолитейном цехе, например, незавершенным 
производством будут: чугун в вагранке, в ковше, разлитый 
по формам, выколоченная отливка; последняя станет полу¬ 
фабрикатом лишь после обрубки. В механическом цехе все 
детали, находящиеся в обработке на станках и ожидающие 
своей очереди обработки у станков, также составляют не¬ 
завершенное производство цеха; полуфабрикатом они ста¬ 
нут, лишь пройдя последнюю, назначенную им технологи¬ 
ческой картой операцию обработки данного цеха и приемку. 
В равной мере для сборочного цеха все заготовки, детали, 
отдельные узлы машины и т. д., поступающие на собираемый 
агрегат, являются незавершенным производством сбороч¬ 
ного цеха. 

Для расчетов, связанных с определением объема производ¬ 
ства, различие между полуфабрикатом и незавершенным 
производством чрезвычайно существенно. Полуфабрикат соб¬ 
ственного производства, с точки зрения цеховой производ¬ 
ственной программы, является готовым изделием и программа 
его выпуска определяется, как показано ниже, потребностью 
следующего по технологическому процессу цеха, а также 
выпуском полуфабриката на сторону. Размеры же остатка 
незавершенного производства определяются в соответствии 
с технологическим ходом процесса производства. В связи 
с этим, методика планирования необходимых остатков 
незавершенного производства и выпуска полуфабрикатов 
совершенно различны. 

Незавершенное производство планируется и учитывается 
только в отраслях промышленности с длительным производ¬ 
ственным циклом, где накопления его велики. К этим 
отраслям промышленности относится, в частности, и машино¬ 
строение, где постоянные остатки незавершенного произ¬ 
водства достигают 20 и более процентов годового выпуска 
и в 1938 г. составляли, например, около 17 коп. на каждый 
рубль выпускавшейся продукции. 

Правильность планирования и учета незавершенного про¬ 
изводства имеет существенное значение для достижения 
равномерности производства и обеспечения комплектности 
выпуска продукции предприятия. Не меньшее значение 
имеет она и для ускорения оборота всех фондов предприя¬ 
тия, увеличения эффективности затрачиваемых на произ¬ 
водство средств и пр. 
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ГЛАВА 11 


ПОДГОТОВКА ПРОИЗВОДСТВА И РАЗРАБОТКА 
ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИХ НОРМАТИВОВ 

Для того, чтобы развернуть производственное задание 
в исчерпывающий список работ, необходимо, как указы¬ 
валось выше, определить, какими способами это задание 
будет осуществляться. Полный объем работы предприятия 
определится в зависимости от избранных технологических 
способов и организации производственных процессов. Таким 
образом, в первую очередь должен быть разработан план 
подготовки производства. 

Значение этого плана не ограничивается его ((вспомога¬ 
тельными» функциями при расчетах производственной про¬ 
граммы. Подготовка производства в значительной мере пред¬ 
определяет успешность всей производственной деятельности 
предприятия в целом. В частности, в процессе разработки 
производства выдвигается ряд организационно-технических 
мероприятий, проведение которых необходимо для выпол¬ 
нения задания. Одновременно подготовка производства 
является планом улучшения качества продукции, освоения 
новой техники и т. д. План подготовки производства должен 
обеспечить, в конечном счете, реальность выполнения всего 
плана предприятия в целом. 

Для того, чтобы производственное задание 
Организационно- из «директивы» превратилось в «руковод- 
тсхничесЕие меро- ство к действию», план производства дол- 
нриятия — основа ’ ^ г . 

плана. жен Указать способы осуществления уста¬ 

новленного предприятию задания. 

«Работать по плану — значит знать, что нужно делать 
и для какой цели». 1 * 3 В тех случаях, когда это положение 
не осуществляется или осуществляется не в полной мере, 
настоящего целостного плана предприятие не имеет. 

Однако план производства предполагает не только разра¬ 
ботку состава и структуры продукции по заводу в целом и по 
всем его цехам в отдельности. В плане должно быть указано, 
какими технологическими приемами, с помощью каких 
средств и затрат, посредством какого оборудования будет 
организовано выполнение задания. Именно разработка орга¬ 
низационно-технических мероприятий обеспечивает выпол¬ 
нимость плана предприятия и обосновывает реальность его 

1 В. Молотов, «Третий пятилетний план развития народного 

хозяйства СССР». Госполитиздат, 1939, стр. 60. 

3 Крер§р 
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общих, конечных показателей. Организационно-технические 
мероприятия плана являются как бы «тканью» плана пред¬ 
приятия, которая покрывает и соединяет в одно целое его 
костяк — директивные показатели. Поэтому основным мето¬ 
дом составления плана являются технико-экономические рас¬ 
четы, в основу которых положены все конкретные элементы 
производственного процесса. Благодаря тому, что план обос¬ 
нован определенной технической базой и определенной си¬ 
стемой технических, экономических и организационных меро¬ 
приятий, он становится техпромфинпланом. 

Разработкой техпромфинплана осуществляется указание 
тов. Кирова о том, что необходимо «...самым решительным 
образом бросить наши старые приемы и методы работы, 
какими мы пользовались до сих пор на наших промышленных 
предприятиях, и, я бы сказал, крайне нам необходимо 
революционным образом внедрять новую культуру в органи¬ 
зацию производства. 

В этом деле играет огромную роль введение техпромфин¬ 
плана, дающего более высокую основу для работы наших 
промышленных предприятий». 1 

В заводской практике внутризаводское 
Едшіство экопо- планирование иногда подразделяют на 
микп и техники планирование «экономическое» и на пла- 
в плане предпния- т „ 

тип. нирование «техническое». К «экономиче¬ 

скому» планированию относят планиро¬ 
вание количественных и качественных результативных по¬ 
казателей. Под «техническим» же планированием понимают 
«подготовку производства», т. е. конструирование изделий и 
технологический план, а также оперативное производствен¬ 
ное планирование (работу распредбюро). Это деление плана 
на две обособленные части не должно ни в коем случае 
пониматься, как их противопоставление друг другу. 

Органическое единство экономики предприятия с его 
организацией и техникой должно соблюдаться при всех 
условиях. .Оно должно быть осуществлено и при планиро¬ 
вании работы предприятия и в процессе выполнения плана. 
То, что обычно называется «техпланом» предприятия, 
является одновременно и звеном, завершающим «экономи¬ 
ческий» план предприятия, и основой для расчетов «экономи¬ 
ческих» показателей плана. 

Действительно, при составлении календарных графиков 
загрузки оборудования, при решении вопросов о выборе 
размеров партии деталей, при определении порядка движе- 

^С. Киров, Речь наХѴІІ съезде ВКП(б), Партиздат, 1934, стр. 21. 
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нйя деталей по операциям и т. д., оперативно-календарное 
планирование исходит из объема производства, заданного 
предприятию. Конструкторские чертежи и технологический 
процесс производства также разрабатываются для заданной 
предприятию продукции. 

В то же время важнейшим моментом в конструировании 
изделий и в разработке технологических процессов является 
их экономическая эффективность и целесообразность. Именно 
«техплан» должен дать предприятию возможность обосно¬ 
вать при построении плана качественные показатели, 
директивно установленные для предприятия, и добиться их 
осуществления в процессе его выполнения. 

Среди этих качественных показателей предприятия исклю¬ 
чительную роль играют показатели, характеризующие 
качество выпускаемой предприятием продукции. Поэтому 
особый раздел организационно-технических мероприятий 
должен быть посвящен вопросу о повышении качества 
продукции. 

Подготовка производства находит свое завершение в уста¬ 
новлении ряда основных технико-экономических нормати¬ 
вов; поэтому она неразрывно связана со всей совокупностью 
организационно-технических мероприятий, обосновывающих 
эти нормативы. Употребление термина «техплан» отнюдь не 
означает, что техническая сторона производственной дея¬ 
тельности предприятия разрабатывается только в одном 
разделе плана: в разделе подготовки производства. Такое 
представление совершенно не соответствует действительности, 
так как план организационно-технических мероприятий 
не есть особая самостоятельная часть техпромфинплана. Эти 
мероприятия являются производными от директив и устано¬ 
вок народнохозяйственного плана и содержатся в каждом 
разделе техпромфинплана предприятия. 

Технико-экономические нормативы, устанавливаемые при 
разработке и подготовке производства, служат, в частности, 
непосредственной базой для расчетов результативных пока¬ 
зателей плана, которые и носят поэтому наименование по¬ 
казателей «технико-экономических». 

„ В результате технического развития на- 

Для освоения но- 5 

вой техники необ- шеи промышленности технико-экономиче- 
ходпмы подго- ские показатели работы предприятий дол- 
товка и разработка жны непрерывно улучшаться. 

производства. Задача машиностроительных заводов — 

«...непрестанно работать над усовершенствованием тех¬ 
ники , над освоением производства новых машин , мате- 
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риалов и изделий ». 1 Для решений основной экономической 
задачи СССР «...необходим дальнейший значительный рост 
технического вооружения всех отраслей народного хозяйства 
и, следовательно, всемерное развитие машиностроения и всей 
тяжелой промышленности, решительное улучшение всей орга¬ 
низации и технологии производства с широким внедрением 
новейших достижений науки и изобретений, количественный 
и, особенно, качественный рост производственных кадров 
и высокое освоение техники в промышленности, на транс¬ 
порте и в сельском хозяйстве». 1 2 3 

Из изложенного вытекает народнохозяйственное значение 
разработки и подготовки производства. 

Систематическое массовое освоение новой техники на 
основе непрерывно улучшающейся социалистической орга¬ 
низации труда — процесс многогранный; этот процесс охваты¬ 
вает все стороны производственной деятельности предприя¬ 
тия и характеризуется специфическими особенностями на 
каждом предприятии и в каждом цехе. 

Для машиностроения характерно огромное разнообразие 
размеров, форм, сечений и конструкций изделий. Поэтому 
в области машиностроения процесс освоения сталкивается 
с особыми трудностями в деле разработки и подготовки 
производства. Эти особые трудности возникают при конструи¬ 
ровании изделий, при разработке основных технологических 
процессов, при организации сложнейших цехов по подго¬ 
товке производства — по изготовлению инструментов, при¬ 
способлений, калибров, штампов, моделей, опок и т. д. 
Одним словом, особую сложность имеют все те моменты, 
на которых базируется маневренность современного машино¬ 
строения, его способность к быстрой смене разнообразной 
и сложной продукции. Внутри различных отраслей машино¬ 
строительной промышленности по разному складывается 
освоение массово-поточного производства, особой слож¬ 
ностью характеризуется планирование индивидуального про¬ 
изводства. Особое значение приобретает организация не¬ 
прерывности и ритма производства, особые требования 
предъявляются к заводам-смежникам, крупную роль играет 
правильное решение конструкторских задач. Большие труд- 


1 «О задачах партийных организаций в области промышленности 

и транспорта». Резолюция XVIII Всесоюзной конференции ВКП(б) 
по докладу тов. Маленкова. «Правда», 19/11 1941 г. 

3 Резолюция XVIII съезда ВКП(б) «Третий пятилетний план 
развития народного хозяйства СССР». Госполитиздат, 1939, стр. 11. 
Курсив наш. — Г. К. 
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ности Возникаю* в мВшйностроёййи Г гакже в связи с окладе* 
нием мощным, часто уникальным оборудованием, приспо¬ 
соблениями, приборами точного измерения и контроля и т. д. 

При этих условиях длительность периода освоения многих 
новых производств и производства новых изделий (или их 
измененных типов) объясняется в значительной степени не¬ 
достаточной тщательностью предварительной подготовки 
производства. 

Недооценка подготовки производства приводит к тому, 
что В ходе производства возникают различные затруднения. 
Незнание правильной последовательности технологического 
процесса, недостаток специального инструмента и приспо¬ 
соблений, "непродуманность конструкций вызывают большие 
потери времени на дополнительную обработку деталей при 
их сборке. Отсутствие предварительной подготовки произ¬ 
водства заставляет технический персонал завода заниматься 
«толкачеством» и непроизводительно тратить время. В конеч¬ 
ном счете нарушается основная директива партии — «выпол¬ 
нять план не только в среднем по предприятию, как это 
было до сих пор, но выполнять план ежедневно в каждом 
цехе, в каждой бригаде, на каждом станке и в каждой смене». 1 

Все эти обстоятельства определяют исключительное значе¬ 
ние разработки и подготовки производства как для освоения 
новой техники, так и для всей вообще экономики предприятия. 

В общем и целом, чем полнее и тщательнее проведена 
предварительная подготовка производства, тем эффектив¬ 
нее и планомернее будет протекать производственный про¬ 
цесс, независимо от формы его организации и техники. 

В понятие подготовки, производства включается вся сово¬ 
купность мероприятий, касающихся качества и конструкции 
выпускаемой предприятием продукции, рациональной орга¬ 
низации производственного процесса, а также изменения 
технологии, рационализации оборудования, конструктивных 
изменений инструмента и приспособлений и их заготовки. 

Подготовка производства должна производиться не только 
в случаях внедрения совершенно новых, еще не опробо¬ 
ванных в производстве изделий, но и в случаях продолже¬ 
ния выпуска уже освоенных в прошлом конструкций. 2 


1 «О задачах партийных организаций в области промышленности 
и транспорта». Резолюция XVIII Всесоюзной конференции ВКП(б) 
по докладу тов. Маленкова. «Правда» 19/И 1941 г. 

2 Наиболее сложным и общим случаем является, конечно, подго¬ 
товка производства нового типа изделия, ранее на предприятии не 
изготовлявшегося, и в дальнейшем имеется в виду именно этот случай. 
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Объясняется это тем, что изменения в качестве изделий и 
соответственно в их конструкции, в технологическом про¬ 
цессе, в типах и конструкциях применяемого оборудования и 
инструмента, в характере используемого сырья —происходят 
постоянно. Необходимость таких изменений вытекает из са¬ 
мого существа технического прогресса и для нашей социали¬ 
стической промышленности является совершенно бесспорной. 

В этих условиях план организационно-технических меро¬ 
приятий, в частности, план подготовки производства служит 
могучим оружием в борьбе за внедрение на предприятиях 
производственной культуры , за перевод их на более высокий 
технический уровень. Для выпуска продукции высокого каче¬ 
ства , для снижения издержек производства решающий мо¬ 
мент — это культурная организация производственного про¬ 
цесса. Нарушения технологического процесса, штурмовщина, 
погоня за выполнением одних только объемных показателей 
плана — неминуемо влекут за собой ухудшение качества 
продукции, увеличение брака и простоев, ослабление техни¬ 
ческого контроля, ухудшение качественных показателей 
работы предприятия в целом. 

Согласно Указу Президиума Верховного Совета СССР 
от 10 июля 1940 года «Об ответственности за выпуск недобро¬ 
качественной или некомплектной продукции и за несоблю¬ 
дение обязательных стандартов промышленными предприя¬ 
тиями», выпуск недоброкачественной продукции является 
тяжким противогосударственным преступлением, потому что 
он наносит ущерб интересам развития социалистического 
хозяйства. Перед руководителями предприятий стоит важней¬ 
шая задача «...добиться на наших предприятиях соблю¬ 
дения строжайшей дисциплины в технологическом процессе , 
ввести на всех предприятиях точные инструкции техноло¬ 
гических процессов, установить контроль за их соблюде¬ 
нием и обеспечить , таким образом, выпуск доброкачествен - 
ной и комплектной продукции , полностью отвечающей уста¬ 
новленным стандартам». 1 Для этого в первую очередь не¬ 
обходима надлежащая подготовка и разработка производства. 

Совнарком СССР 8 декабря 1940 г. принял специальное 
постановление о соблюдении технологической дисциплины на 
машиностроительных заводах. Согласно этому постановлению 
утвержденный технологический процесс становится законом 
производства, и нарушения его надлежит рассматривать как 

1 «О задачах партийных организаций в области промышленности 
и транспорта». Резолюция XVIII Всесоюзной конференции ВКП(б) 
по докладу тов. Маленкова. «Правда», 19/11 1941 г. 
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Стахановское дви¬ 
жение предъяв¬ 
ляет высокие тре¬ 
бования к подго¬ 
товке произ¬ 
водства. 


уголовное преступление. Всякие изменения утвержденной 
технологии производства и конструкций изделий должны 
осуществляться в организованном порядке , предусмотрен¬ 
ном названным постановлением. 

Особенно возросло значение подготовки 
производства в связи с громадными сдви¬ 
гами в конструкции оборудования и в тех¬ 
нологических процессах производства, свя¬ 
занными со стахановским движением. 
Произвести на существующих заводах и 
при наличном оборудовании как можно больше продукции 
и лучшего качества, сократить нормы расхода времени и 
материалов на единицу продукции — под этими лозунгами 
происходит пересмотр рабочими-стахановцами "как суще¬ 
ствующих конструкций изделий, так и установленных тех¬ 
нологических процессов. В ходе этого пересмотра умень¬ 
шается количество деталей машин, увеличиваются мощность 
и быстроходность агрегатов, вводятся иной инструмент и 
иные приспособления, пересматривается номенклатура мате¬ 
риалов, служащих для производства изделий, изменяется 
раскрой металла, допуски и припуски. Реконструкция тех-, 
нологических процессов происходит в направлении широкого 
внедрения одновременной обработки большого количества 
деталей и их поверхностей, и притом, большим количеством 
инструментов, замены строжки — фрезеровкой, ковки — 
штамповкой, ускорения производственного процесса на ос¬ 
нове более рационального использования оборудования и 
многостаночного обслуживания, разработки типовых тех¬ 
нологических процессов и т. д. 

Важнейшей чертой стахановского движения является вы¬ 
сокосознательное, творческое отношение социалистических 
работников к своей работе. Творчество стахановцев, их кри¬ 
тический подход к старым методам работы, их стремление 
создать культурный стиль работы находят свое проявление 
буквально во всех сторонах производственной деятельности, 
охватывают, в частности, и все стороны процесса подготовки 
производства. * 

Невозможно охватить все многообразие технических и 
организационных проблем, которые решают передовики со¬ 
циалистического производства. Всякая сводка стахановских 
достижений имеет дело по необходимости только с сегодняш¬ 
ним днем, тогда как каждый новый день рождает новые про¬ 
явления инициативы стахановцев. В сущности, ни один из 
вопросов подготовки производства не остался вне влияния 
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стахановского движения. Особенно значителен был, однако, 
переворот, внесенный стахановским движением в технические 
нормативы. 

«Стахановское движение это такое движение рабочих 
и работниц, которое ставит своей целью преодоление нынеш¬ 
них технических норм, преодоление существующих проект¬ 
ных мощностей, преодоление существующих производствен¬ 
ных планов и балансов. Преодоление — потому что они, 
эти самые нормы, стали уже старыми для наших дней, для 
наших новых людей. Это движение ломает старые взгляды 
на технику, ломает старые технические нормы, старые 
проектные мощности, старые производственные планы и 
требует создания новых, более высоких технических норм, 
проектных мощностей, производственных планов. Оно при¬ 
звано произвести в нашей промышленности революцию». 1 

Чрезвычайно характерен также комплексный подход ста¬ 
хановцев к улучшению методов производства. Благодаря 
такому подходу изменения, вносимые стахановцами, касаются 
одновременно вопросов подготовки и организации произ¬ 
водства, организации труда, методов работы и целого ряда 
других сторон производственной деятельности. 

Ввиду полной невозможности изложения всех нововведе¬ 
ний стахановской 'технологи^, в дальнейшем приводятся 
лишь некоторые примеры, иллюстрирующие влияние стаха¬ 
новских методов работы на подготовку производства. 

Как известно, повышение режимов работы является основ¬ 
ным методом практикуемого стахановцами сокращения машин¬ 
ного времени. Повышение режимов резания в металлооб¬ 
работке привело к целой революции в методах производства, 
сломало все старые нормативы и вызвало полный переворот 
в представлениях о пропускной способности станков. Это 
в ряде случаев вызвало реконструкцию станков, начиная 
с простых мероприятий по смене шкивов и отдельных ше¬ 
стерен и кончая постановкой перед станкостроителями во¬ 
проса о конструировании и производстве совершенно новых 
«стахановских» станков. 

Стахановское движение внесло серьезные поправки в са¬ 
мую науку о металлорежущих станках. Мощность станка 
определялась по наиболее слабому звену при наиболее 
неблагоприятных условиях работы (малом числе обо¬ 
ротов). Вопрос о реконструкции станка в процессе его 


1 И. В. Стали н, Речь на Первом Всесоюзном совещании 
стахановцев. Партиздат ЦК ВКП(б), 1935, стр. 6, 
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Зкспйоатаций, йутем іювытенйя числа оборотов й з&меш 
наиболее слабых звеньев более мощными, — конструкто¬ 
рами не ставился. Станок воспринимался как нечто застывшее, 
не подлежащее изменению в течение всей своей 10—15-лет¬ 
ней производственной жизни. Из поля зрения конструкторов 
выпадали вопросы рационализации управления станком, 
его автоматизации, устройства автоматических переклю¬ 
чателей и ограничителей хода. Не уделялось достаточного 
внимания вопросам рационализации настройки станка при 
смене заданий и применению приспособлений. Наконец, 
совершенно не ставилась проблема реконструкции стан¬ 
ков в связи с совмещением профессий' и многостаночным 
обслуживанием. В результате, станки эксплоатировались 
«голыми», не вооруженными необходимыми приспособле¬ 
ниями, с большой затратой вспомогательного времени, тре¬ 
бовали повышенного расхода рабочей силы основных вы¬ 
сококвалифицированных рабочих-специалис^ов. 

Стахановское движение дало значительный толчок « агре¬ 
гатированию » и « модернизации » станков, сущность которых 
заключается в следующем. Основным средством повышения 
производительности металлорежущих станков, которого до¬ 
биваются стахановцы, является их специализация. Однако 
в мелкосерийном и индивидуальном производстве затрата 
крупных средств на создание специальных приспособлений 
для обработки одиночных деталей не окупается. С другой 
стороны, всякая специализация станков связана с затруд¬ 
нениями при переходе на изготовление изделий новой 
конструкции, почему узкоспециальные станки — уникумы 
сравнительно мало распространены даже в наиболее развитых 
отраслях массового машиностроения. 

Метод агрегатирования станков дает возможность ком¬ 
бинировать из стандартных узлов самые разнообразные 
специальные станки. Такие станки, собранные из прове¬ 
ренных стандартных узлов, изготовленных в серийном 
порядке, обходятся сравнительно недорого, качество же их 
достаточно высоко, так как, будучи станками специализиро¬ 
ванными, они отличаются очень большой производитель¬ 
ностью. При переходе на производство каких-либо новых 
изделий стандартные узлы всегда могут быть использованы 
и станок может быть легко переконструирован путем замены 
соответствующих узлов. Эта практика агрегатирования стан¬ 
ков заметно расширяется и довольно широко применяется 
на наиболее передовых заводах машиностроения. 

Модернизация уже установленных станков сводится 
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к автоматизации управления ими, их Пуска и останоЬкгі, 
к механизации крепления изделий на станках, к упрощению 
настройки и оперирования станками, к повышению их удобо- 
ремонтируемости и износоустойчивости, к расширению их 
технологических возможностей. 

Крайне важной задачей, поставленной стахановским 
движением, является также проблема экономии металла. 
Необходимость ее разрешения предъявляет определенные 
требования к конструкции самих выпускаемых изделий, при 
изготовлении которых уменьшается черный вес литья и по¬ 
ковок, а также пересматривается вся структура изделий под 
углом зрения уменьшения веса. 

Стахановские методы работы приводят также к внедре¬ 
нию в производство новых приспособлений и инструментов, 
к пересмотру технологии производства, к использованию 
контрольно-измерительной аппаратуры и пр. 

От поправок й*к существующей технологии производства 
стахановцы постепенно переходят к ее коренной ломке. 
Расширение практики применения стахановцами одновре¬ 
менной обработки большого количества деталей и их поверх¬ 
ностей на .ряде станков и большим количеством инструмен¬ 
тов, применения быстродействующих зажимных и других 
приспособлений и т. п., приводят к внедрению стаханов¬ 
ской технологии производства. Вое большее распространение 
получает, в частности, типизация технологических процессов. 

Все изложенное объясняет, почему столь значителен был 
переворот, внесенный стахановским движением и стаханов¬ 
скими методами работы в технические нормативы, и почему 
этот переворот был первым результатом стахановского дви¬ 
жения. Стахановцы сразу воочию доказали ошибочность и 
вредность «предельных» норм — норм времени, скоростей, 
запасов прочности и пр. Еще до внедрения новой технологии 


они нанесли смертельный удар многим техническим пред¬ 
рассудкам и ошибочным установкам, казавшимся до того 
совершенно незыблемыми. 

Тем самым стахановцы предъявили совершенно но¬ 
вые требования к качеству процесса подготовки и раз¬ 
работки производства. 

Качество выпускаемых нашей промыш- 


Проектирование 
и зделий — основа 
для подготовки 
производства. 


ленностью изделий должно непрерывно 
улучшаться. Согласно неоднократно да¬ 
вавшимся партийными и советскими орга¬ 
нами директивам об экономии металла 


вообще и цветного металла в частности, вес изделий должен 
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облегчаться, одни материалы — заменяться другими. Ра¬ 
ционализация технологических процессов требует изменения 
существующих конструкций изделий. В том же направле¬ 
нии действует изобретение совершенно новых конструкций 
или значительное улучшение старых — как на данном 
предприятии, так и в других предприятиях или же проектно¬ 
конструкторских организациях. 

Все эти обстоятельства приобретают особое значение в 
условиях социалистического планового хозяйства и приводят 
к необходимости быстрого и тщательного проектирования и, 
в частности, конструирования изделий или же их частей. 

Проектирование изделий заключается в выборе типа 
изделия, в подробной конструктивной его разработке и, 
наконец, в проверке конструкции на производстве. Проекти¬ 
рование служит основанием для последующих технологи¬ 
ческих разработок и технического нормирования, на кото¬ 
рых основан, в свою очередь, календарный план произ¬ 
водства. 

К конструированию изделия можно приступить только 
после определения типов изделий , предусмотренных планом 
производства. 

Если конструируется новое для предприятия изделие, 
то'возможны два случая: либо осуществляется новая идея 
(новое изобретение), либо копируется уже существующая 
конструкция — разумеется, с соответствующими измене¬ 
ниями. В первом случае работа конструктора наиболее 
сложна. В случае же копирования, что бывает чаще, эта 
работа облегчается наличием модели изделия, его типового 
проекта, конструктивных чертежей изделия, разработанных 
на стороне, или хотя бы одного из этих оснований для кон¬ 
структивной разработки. 

При конструировании изделия обязательно исполь¬ 
зуются стандарты изделий и их частей, стандарты мелких 
деталей массового производства, стандарты обработки (диа¬ 
метры, нарезки и пр.), стандарты посадок и допусков^ стан¬ 
дарты сортов и качеств материалов и т. п. 

В процессе конструирования изделие прежде всего раз¬ 
бивается на детали , т. е. первичные звенья изделия, изго¬ 
товляемые обычно из одного целого куска материала. Раз¬ 
бивка изделия на детали производится в зависимости от 
работы, которую должны нести отдельные части изделия 
в связи с его назначением, от выбранного способа обработки 
частей изделия и от особенностей материала, идущего на их 
изготовление. Выбор материала для той или иной детали, 
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в свою очередь, зависит от технических требований, предъяв¬ 
ляемых к отдельным частям изделия. 

Дальнейшая разработка конструкции заключается в со¬ 
ставлении конструкторских чертежей по каждой отдельной 
детали, сборочным узлам и изделию в целом, комплекта 
технических расчетов на сопротивление различным напря¬ 
жениям, возникающим при работе детали, и технической 
спецификации. 

Конструкторский чертеж дает общую конфигурацию де¬ 
тали, все ее размеры, а также необходимые для ее изготовле¬ 
ния «допуска», т. е. величину допускаемых отклонений от 
нормальных размеров. На основе системы допусков, уста¬ 
новленных ОСТ, 1 конструктор определяет, в зависимости 
от условий работы сопряженных деталей, отдельные виды 
посадок и класс точности. 2 

Техническая спецификация указывает материал (его 
сорт, марку, основные данные, характеризующие его свой¬ 
ства), из которого должна вырабатываться деталь. При на¬ 
значении материала конструктор должен учесть взаимоза¬ 
висимость между формами и размерами конструкции детали, 
с одной стороны, и физическими и химическими свойствами 
материала — с другой. 

Проверка конструкции заключается в производственном 
контроле чертежей технологами завода и в испытании самой 
конструкции. 

Цель проверки конструкции — обеспечить увязку ра¬ 
боты конструктора с будущей работой производственника- 
технолога. Совместная их работа над конструкцией должна 
обеспечить одновременно работоспособность детали или 
изделия и экономичность ее производства — «технологич¬ 
ность конструкции». 

Поэтому, прежде всего, производится оперативный кон¬ 
троль чертежей, который заключается в проверке конструк¬ 
ции детали с точки зрения удобства и экономичности ее в про¬ 
изводстве. Иногда незначительное изменение в самой детали, 
не влияя на ее конструктивные показатели, устраняет зна¬ 
чительные трудности в ее изготовлении. 


1 ОСТ — общесоюзный стандарт, имеющий силу обязательного 
закона. 

2 В системе допусков, установленных ОСТ, имеются отдельные 
виды посадок (прессовая посадка, скользящая посадка, тугая посадка 
и пр.) и классов точности (высший класс, средний и пр.), которые 
выбираются конструктором в зависимости от условий работы сопря¬ 
женных деталей и требований, к ним предъявляемых. 
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Кроме того, критически проверяются принятые при по¬ 
строении чертежа класс точности п допусков; ненормальные 
раѳмеры заменяются, где это возможно, нормальными, 
с целью применения нормального инструмента, приспособ¬ 
лений и типового технологического процесса; устраняются 
отдельные неправильности в разметке на чертежах разме¬ 
ров и т. п. 

Для всестороннего испытания самой конструкции, до¬ 
пуска ее в производство, в экспериментальной мастерской 
изготовляется пробный экземпляр изделия, который испы¬ 
тывают в условиях, сходных с нормальными,—в испыта¬ 
тельной лаборатории. 

Все обнаруженные недостатки конструкторской разра¬ 
ботки по возможности устраняются. 

Второй стадией подготовки производства 
Разработанный является составление технологического 

технологический плана — разработка технологического про- 

план должен быть 1 г г 

эффективным. цесса. 

Целью разработки технологического плана 
является установление наиболее рационального технологи¬ 
ческого процесса производства каждой детали и изделия 
в целом, — от заготовки до сдачй в готовом виде. . 

Разработка технологического процесса заключается в ряде 
взаимосвязанных операций: 1) в выборе способа обработки 
и в установлении последовательности процессов обработки 
каждой детали и всего изделия в целом; 2) в назначении 
наиболее пригодного и эффективного оборудования; 3) в раз¬ 
работке инструмента и приспособлений для осуществления 
конечного технологического процесса; 4) в определении 
расходных норм материалов, времени и пр. (техническое 
нормирование); наконец, 5) в увязке технологического 
плана производства во времени для построения, на его основе, 
целесообразного календарного плана производства. 

При разработке технологического процесса необходимо 
руководствоваться следующими положениями. 

Разрабатываемый технологический процесс — т. е. на¬ 
меченный способ обработки и установленная последователь¬ 
ность операций — должен обеспечить правильность и точ¬ 
ность обработки деталей. 

Последовательность обработки деталей должна быть 
установлена такая, которая требует минимума транспорт¬ 
ных пробегов в цехах. 

Выбранный технологический процесс должен обеспечить, 
при последующей разработке календарного плана производ- 
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ства, равномерную загрузку рабочих мест и использование 
всего оборудования предприятия. 

Учет всех указанных положений должен привести к наи¬ 
более эффективному в условиях данного производства 
способу обработки детали. Под экономической эффектив¬ 
ностью надлежит понимать в данном случае, конечно, не 
только снижение себестоимости обработки, но и достижение 
наивысшего качества продукции и наил'учшего использо¬ 
вания оборудования. 

Технологическая разработка производства всегда начи¬ 
нается с определения способа заготовки данной детали (по¬ 
ковки, отливки, штамповки, холодной обработки). В зависи¬ 
мости от методов обработки определяются форма, профиль, 
размеры, припуска 1 на обработку и черновой вес материала. 

При этом устанавливается последовательность дальней¬ 
ших операций, переходов и проходов, которая зависпт от 
выбора «базисной поверхности». Последняя определяется 
главным образом точностью поверхности детали как в себе 
самой, так и по относительному расположению ее среди дру¬ 
гих поверхностей и способами установки детали при обра¬ 
ботке. Правильный выбор базисной поверхности предопре¬ 
деляет соблюдение качества обработки и экономической ее 
целесообразности. 

Результаты проведенной разработки технологического 
процесса фиксируются в специальных операционных и инструк¬ 
ционных картах. 

В операционной карте технологического процесса по¬ 
казана последовательность и задачи проведения каждой 
операции. Операционная карта дает полное представление 
об общих принципах технологического процесса изгото¬ 
вления детали, так как в ней имеется общая характеристика 
детали, ее название, материал, символ, обозначающий деталь, 
номер чертежа, перечисляются последовательные операции 
технологического процесса с указанием группы оборудова¬ 
ния и участка обработки, приводятся эскизы установки и 
крепления детали на каждой операции, ее габаритные раз¬ 
меры, положение инструмента и место обработки. 

Операционная карта является руководством для началь¬ 
ников цехов и отделов заводоуправления. 

Инструкционная карта содержит дальнейшую детали¬ 
ровку технологического процесса и является руководством 

1 Припуском называется количество материала, прибавляемое 
к нормальным размерам деталей в целях получения чистой поверхности 
при обработке. 
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для оператора. Она определяет порядок обработки изделия 
до степени перехода 1 и прохода, 2 назначает станок, 
устанавливает режим обработки и указывает необходимые 
инструменты и приспособления. 

Вслед за определением в инструкционной карте необхо¬ 
димых инструментов и приспособлений приступают к их 
конструированию. 

Как известно, применяемый на заводе инструмент раз¬ 
деляется на две группы: инструмент нормальный и инстру¬ 
мент специальный и нормализованный. Нормальным назы¬ 
вается инструмент, изготовляемый инструментальными за¬ 
водами по установленным нормам и стандартам и примени¬ 
мый для разных видов обработки, без учета специальных 
особенностей данной детали. Специальный инструмент кон¬ 
струируется и изготовляется для производства опреде¬ 
ленной операции, относящейся к определенному изделию. 
Нормализованный инструмент приспособлен для произ¬ 
водства нескольких операций над разными изделиями. Послед¬ 
ние два вида инструмента требуют особого конструирования 
и также изготовления и опробования на заводе. 

Среди приспособлений различают такие, без которых 
обработка детали вообще невозможна, 3 и приспособления, 
задача которых лишь удешевить производство. 4 

При больших масштабах работ экономически целесообраз-' 
но применение специальных инструментов и приспособлений. 
Однако даже и в этом случае при конструировании инстру¬ 
мента и приспособлений следует стремиться к их нормализа¬ 


ции, т. е. к сокращению количества их типов и размеров. 


Установіеняе тех- 
нико-экошшиче- 


Следующим этапом подготовки производ¬ 
ства и завершающей стадией технологи- 


ских нормативов — ческого планирования является техни- 
последний этап ческое нормирование. Под последним по- 
подготовки произ- нимается не только установление норм 
водства. , * 7 г 

времени (технормирование в узком смысле 

этого слова), но и нормирование расхода всех элементов 


производства: материалов, инструмента, энергии и пр. 


1 Переходом называется часть операции, выполняемая без изме¬ 
нения исходного относительного положения обрабатываемого изделия 
и инструмента. 

2 Проходом называется однократное воздействие инструмента на 
изделие, например, снятие одной стружки. 

8 Например, приспособления для крепления на станке деталей 
сложной конфигурации. 

4 Например, кондуктора. 
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«Ёез техническая норм невозможно плановое хозяйство. 
Технические нормы нужны, кроме того, для того, чтобы 
отстающие массы подтягивать к передовым. Технические 
нормы — это большая регулирующая сила, организующая 
на производстве широкие массы рабочих вокруг передовых 
элементов рабочего класса». 1 

Неразрывная связь технического нормирования с тех¬ 
нологическим планированием и с организацией производ¬ 
ства 2 вытекает из того, что установление технических норм 
на сырье, материал и норм времени нельзя оторвать от про¬ 
цесса обработки. Точно так же и решение вопросов, касаю¬ 
щихся режима обработки, нельзя оторвать от норм расхода 
энергии, инструмента и т. п. 

В результате технической разработки производства со¬ 
ставляется ряд документов и расчетов, содержащих различ¬ 
ные нормативы и данные, относящиеся к составу и качеству 
продукции, материалов, орудий производства и рабочей 
силы. 

Эти данные или сами по себе являются технико-экономи¬ 
ческими нормативами, или же дают возможность построить 
ряд технико-экономических нормативов, используемых при 
составлении плана предприятия в качестве его основы. 

Расходные нормативы не должны содержать в себе ни¬ 
каких резервов, и с этой точки зрения их следует строго 
отличать от «технико-экономических показателей», поме¬ 
щаемых в соответствующих формах так называемых «кон¬ 
трольных цифр». Последние также представляют собой по¬ 
казатели удельных расходов сырья, топлива, энергии и пр. 
на единицу продукции, но исчисляются путем деления 
общего расхода сырья, топлива, энергии и пр. на производ¬ 
ство одних только годных изделий. Таким образом, они со¬ 
держат в себе также данные о расходе материалов на полу¬ 
чаемый в процессе производства брак. Эти технико-экономи¬ 
ческие показатели являются «результативными» показа¬ 
телями плана и служат для анализа его выполнения. Расход¬ 
ные же нормативы служат для производства плановых 
расчетов. 

1 И. В. Сталин, Речь на Первом Всесоюзном совещании 
стахановцев. Партиздат ЦК ВКП(б), 1935, стр. 22—23. 

2 Работа по технормированию является делом непосредственных 
руководителей производства — инженерно-технического персонала це¬ 
хов и предприятия; работа эта должна проводиться под руководством 
директора, как это предусмотрено в резолюции Декабрьского пле¬ 
нума ЦК ВКП(б) 21—25 декабря 1935 г. (Партиздат ЦК ВКП(б), 1935, 
стр. 9). 
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Все нормативы заносятся в карты технологического про¬ 
цесса и представляют собой систему взаимосвязанных по¬ 
казателей. Основными нормативами являются следующие: 

1) норма расхода основного материала и количество от¬ 
ходов; 

2) норма расхода материала вспомогательного; 

3) норма времени работы оборудования; 

4) квалификация рабочей силы; 

5) норма затраты труда; 

6) расценок; 

7) длительность производственного цикла; 

8) норма расходов энергии и топлива; 

9) пооперационная и общая норма брака; 

10) норма расхода инструмента. 

Существенной и принципиальной особенностью всех 
технико-экономических нормативов является их динамич¬ 
ность. Установленные нормативы не могут быть неизмен¬ 
ными и меняются даже на протяжении того планового периода, 
к которому они относятся. Поэтому в основу расчетов, охваты¬ 
вающих тот или иной плановый период, всегда кладутся 
средние плановые нормы , учитывающие качественные сдвиги 
в организации производства и в уровне техники предприя¬ 
тия в течение планируемого периода. 

Как указывалось уже выше, именно эти технико-эконо¬ 
мические нормативы, используемые в качестве расчетной 
базы, обеспечивают взаимную увязку отдельных разде¬ 
лов плана предприятия, а также достижение общих ди¬ 
ректив, заданных предприятию и вытекающих из на¬ 
роднохозяйственного плана. 

Этапом, непосредственно следующим за 
подготовкой производства, является экспе¬ 
риментальная проверка запроектированных 
технологических процессов, инструментов 
и приспособлений и внедрение их в произ¬ 
водство (освоение). 

Необходимость в экспериментальной проверке запроекти¬ 
рованной технологии производства (в широком смысле этого 
слова) вызывается тем, что при передаче в массовое или 
крупносерийное производство того или иного изделия, не¬ 
достаточно обеспечить «слаженность» машины во всех ее 
частях по чертежам. Необходимо проверить самый процесс 
производства деталей и всей машины в целом теми методами 
и при помощи тех инструментов, которыми она будет произ¬ 
водиться в крупном масштабе. Необходимо проверить также 

3 Кревер в 33 


Внедрение и ос¬ 
воение запроекти¬ 
рованных процес¬ 
сов — основа ус¬ 
пешной оператив¬ 
ной работы. 



возможность соблюдения всех требований массовости, взаимо-^ 
заменяемости частей, конвейерной сборки и пр., которые 
предъявляются к технике машиностроения на современном 
уровне его развития. 

В процессе экспериментальной проверки изготовляется 
несколько пробных образцов изделия, причем применяются 
запроектированные технологические процессы и инструмент. 
Анализ пробных обработок и сборок дает возможность окон¬ 
чательно исправить план подготовки производства и уточнить 
технико-экономические нормативы. При этом уточнении и 
корректировке процесса производства необходимо добиться 
полной увязки запроектированного процесса с возможностью 
использования наличного оборудования. Способы разреше¬ 
ния этой задачи излагаются в главе, посвященной расчету 
пропускной способности предприятия* 

При окончательном построении плана производства де¬ 
талей определяется также продолжительность их производ¬ 
ственного цикла; это достигается путем составления кален¬ 
дарного плана — сначала в абстрактных днях, а затем и 
календарно-оперативного плана, — на основе постаночного 
прикрепления детали. 

Если производственный цикл, а следовательно и незавер¬ 
шенное производство, окажутся выше норм, допустимых с точки 
зрения условий данного производства, необходимо уменьшить 
продолжительность цикла. Этого можно добиться путем измене¬ 
ния методов обработки, уменьшения размеров партии, измене¬ 
ния периодичности цикла, расширения фронта работ и т. п. 

Правильное осуществление всех работ по подготовке 
производства обеспечивает дальнейшее быстрое освоение 
производства, отсутствие излишних потерь времени и средств, 
отсутствие штурмовщины и соблюдение всех требований, 


предъявляемых к качеству продукции. 

В зависимости от типа и масштаба произ- 
Подготовва произ- водства предприятия технологическая под- 
водства зависит от 

типа предприятия, готовка производства организуется по-раз¬ 
ному. 

На заводах крупносерийного и массового производства 
с небольшой и устойчивой номенклатурой выпускаемых из¬ 
делий работа по подготовке производства обычно централи¬ 
зована. Технологические процессы, разрабатываемые для 
цехов в заводоуправлении, являются для них обязатель¬ 
ными. На мелких заводах и на заводах средней величины с по¬ 
стоянной продукцией конструкторские работы и детальная 
разработка технологических процессов также централизуются. 
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Что касается заводов с серийным выпуском изделий, то 
здесь централизуется обычно подготовка производства Лишь 
новых, ранее не производившихся объектов. 

Наконец, на заводах индивидуального производства отде¬ 
лами заводоуправления разрабатывается лишь общая схема 
движения процесса и согласуется с цехами технологический 
маршрут обработки (так называемые «расцеховки»). Деталь¬ 
ную же разработку, нормирование, конструирование инстру¬ 
ментов и приспособлений, выбор оборудования и т. д. произ¬ 
водят цеховые органы подготовки производства. Здесь мно¬ 
гое приходится решать «по месту», в зависимости от того, 
какое оборудование свободно, как легче пропустить заказ 
и т. д. 

Объем работ по подготовке производства, конечно, разли¬ 
чен и стоит в зависимости от системы организации цеха, 
которая, в свою очередь, определяется типом производства 
и его масштабом. 

Из изложенного видно, что полный объем работ по под¬ 
готовке производства весьма значителен во всех случаях и 
что правильная постановка этого дела требует значительных 
затрат времени и средств. Объем работ, необходимый для 
подготовки массового и крупносерийного производства, мо¬ 
жет быть несколько сокращен в производствах индивидуаль¬ 
ного и мелкосерийного типа. В последних по отношению 
к более ответственным деталям и работам заранее разраба¬ 
тывается содержание всех операций. По отношению же к менее 
ответственным деталям разработка производства ведется менее 
подробно и ограничивается операционными картами. Все 
детали технологических процессов устанавливаются на месте 
мастерами. 


ГЛАВА III 

ПЛАНИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРОГРАММЫ 

Данные разработки производства устанавливают, какие 
детали и заготовки необходимо подготовить на предприятии 
для выпуска изделий, предусмотренных производственным 
заданием, определяют «производственный путъ)) этих полу¬ 
фабрикатов — их движение по цехам предприятия и время , 
необходимое для их изготовления. 

Иначе говоря, на основе данных разработки производства 
строится номенклатурный список продукции цехов и рабо¬ 
чих мест предприятия. 

Благодаря наличию задания и разработанных для его 
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выполнения конструктивных чертежей, технологического про¬ 
цесса, инструмента, нормативов, точно известно, что и каким 
способом должно производиться на отдельных рабочих местах 
и в цехах предприятия. Тем самым создаются исходные дан¬ 
ные для развертывания производственного задания в номен¬ 
клатурные цеховые и пооперационные производственные про¬ 
граммы. Остается только определить, каков объем работ 
цехов и рабочих мест, т. е. рассмотреть количественную 
сторону программы. 

Производственные цехи машиностроитель¬ 
ного завода обычно разделяют на основные , 
вспомогательные и побочные . 1 
Основные цехи, в свою очередь, де¬ 
лятся на сборочные, обрабатывающие 
и заготовительные. 

Основные цехи непосредственно участвуют в изготовлении 
основной продукции завода, предусмотренной в задании, 
включая и цех производства предметов широкого потребления 
из отходов. Продукция всех этих цехов материально входит 
в состав выпускаемых предприятием основных изделий. 

Заготовительными называются цехи, изготовляющие по¬ 
луфабрикат, предназначенный для дальнейшей обработки 
в обрабатывающих цехах данного предприятия; к числу этих 
цехов относятся цехи литейный, кузница, штамповальный, 
лесопильный и пр. 

Обрабатывающими называются цехи, придающие деталям 
окончательную форму и размеры, необходимые для сборки 
из них агрегатов или же для выпуска их на сторону в виде 
готовых изделий (механические цехи). 

Сборочными (или сборочно-отделочными) называются цехи, 
собирающие из деталей, без изменения их форм и размеров, 
целые агрегаты (машины) и придающие последним закон¬ 
ченный вид (сборка, окраска, отделка собранных изделий). 
Иногда сборка и механическая обработка объединяются в од¬ 
ном механо-сборочном цехе. Однако особенности методов 
составления плана производства требуют и в этом случае 
разработки двух отдельных программ — по обработке и по 
сборке. 

Обычная последовательность технологического процесса 
в пределах основных цехов (межцеховые связи) сводится 
к передаче заготовок в механическую обработку, а деталей — 

1 «Учет производства и калькулирование на предприятиях Глав¬ 
строймаша (на оснопе приказа по б. НКМ СССР от 25/ХІ (1938 г. 
эа № 950)». ИНОМ СССР Главстроймаш, М., 1939 г. 
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на сборку с последующей отделкой, т. е. процесс идет от 
заготовительных цехов к обрабатывающим и от обрабатываю¬ 
щих — к сборочным. 

Деятельность вспомогательных цехов направлена на обслу¬ 
живание основного производства предприятия отдельными 
видами продукции и услуг: инструментами, приспособле¬ 
ниями, штампами, ремонтом, энергией, водой, транспортом 
и пр. Таким образом, вспомогательными цехами являются: 
инструментальный, ремонтный (ремонтно-механический и 
ремонтно-строительный), модельный, паро-силовое хозяй¬ 
ство, нефтекачки и водокачки, транспортный (железнодорож¬ 
ный и внутризаводской) и т. п. цехи предприятия. 

Продукция вспомогательных цехов материально в состав 
основной продукции завода не цходит. Однако нередко вспомо¬ 
гательные цехи выпускают свою продукцию на сторону. 
Как уже указывалось, их выпуск фигурирует тогда в произ¬ 
водственном задании под наименованием «услуг производ¬ 
ственных цехов на сторону». 

Побочные производства изготовляют ряд необходимых для 
предприятия материалов, относящихся по классификации 
производств к другой отрасли промышленности, заготовка 
которых на стороне экономически невыгодна. На машино¬ 
строительных предприятиях к таким производствам отно¬ 
сятся: производство кирпича, тары, лесозаготовки, карьеры, 
торфоразработки, добыча угля и т. п. 

_ Производственное задание определяет для 

иі»°ограшгы У стро Ѳ - предприятия величину и номенклатуру вы- 
ятся в направле- пуска продукции, т. е. главным образом 
нии, обратном тех- продукцию сборочных цехов. Поэтому 
пологическому расчет номенклатурной цеховой програм- 
процессу. мы должен вестись в последовательности, 
обратной ходу технологического процесса : от выпускающих 
цехов к обрабатывающим, от обрабатывающих к заготови¬ 
тельным, а затем от основных цехов к вспомогательным. 

Задача развертывания задания в производственную про¬ 
грамму сводится к расчету «запуска » в данный цех на основа¬ 
нии его выпуска. Запуск в данный цех, в свою очередь, яв¬ 
ляется выпуском предыдущего по технологическому про¬ 
цессу цеха. 

Для расчетов существенно, что запуск в цех обычно не ра¬ 
вен выпуску цеха, вследствие изменения размеров незавершен¬ 
ного производства от начала к концу планового периода 
и вследствие возникновения внутри цеха, на различных ра¬ 
бочих местах, пооперационного брака,' 
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Поэтому методика расчета программы сводится к следую¬ 
щему. Устанавливается цеховая номенклатурная программа 
выпуска продукции основных выпускающих цехов — сбороч¬ 
ных цехов предприятия. Большая часть их выпуска дана 
в производственном задании, но к номенклатуре последнего 
необходимо добавить продукцию, которую предприятие 
должно выпустить согласно заключенным ранее договорам 
(портфель заказов) и особым приказам Наркома, если такие 
договора и приказы имеются. 

Далее, путем подетальных расчетов устанавливается но¬ 
менклатурная потребность сборочных цехов в узлах и дета¬ 
лях для сборки, с учетом изменения остатков незавершенного 
производства и внутрицехового брака в пределах сборочного 
цеха. 

Потребность в деталях (узлах) для сборки определяет 
даваемое механическим цехам задание на выпуск деталей для 
внутреннего оборота предприятия. 

Если производственное задание предусматривает также 
выпуск деталей на сторону в виде запасных частей, по ко¬ 
оперированным заказам и т. п., то и эти детали включаются 
в программу производства соответствующего механического 
цеха. 

На основании данных о выпуске механическогоТцеха, 
с учетом незавершенного производства и брака, подсчитывают 
по каждой детали запуск в механический цех. Тем самым 
выявляется потребность в разного рода заготовках, которая 
с учетом выпуска заготовок на сторону, определит выпуск 
(номенклатурную программу) заготовительных цехов. 

Примерно в таком же порядке производится расчет раз¬ 
вернутой номенклатурной программы по вспомогательным 
цехам предприятия. Для этого определяют, во-первых, по¬ 
требность всех основных цехов в услугах вспомогательных 
цехов, во-вторых, потребность всех вспомогательных цехов 
во взаимном обслуживании и в самообслуживании, 1 в-третьих, 
потребность подсобного хозяйства в услугах вспомогатель¬ 
ных цехов и, наконец, в-четвертых, заданную предприятию 
или производимую заводом по договорам продукцию вспо¬ 
могательных цехов на сторону. В результате составляется 
номенклатурная производственная программа для каждого 
из вспомогательных цехов предприятия. 

1 Например ремонты, производимые ремонтным цехом в ремонт¬ 
ном же цехе, изготовление инструмента для производства инструмента 
в самом инструментальном цехе, потребление электроэнергии и пара 
электростанцией и котельной и т, д. 
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Мз изложенного видно, чію іірограліма основных цехой 
предприятия непосредственно определяется заданием по вы¬ 
пуску продукции, а объем производства вспомогательных 
цехов обусловливается объемом работ основных цехов, харак¬ 
тером межцеховых связей и объемом оказываемых вспомо¬ 
гательными цехами услуг на сторону. Таким образом, зави¬ 
симость производственных программ вспомогательных цехов 
от плана выпуска — не прямая, а косвенная ; она опреде¬ 
ляется программой работ основного производства. В атом 
и заключается особенность порядка расчета производствен¬ 
ных программ по вспомогательным цехам. 

В производственных заданиях, получаемых предприятием 
от Главка, иногда приходится встречать «неспецифицирован¬ 
ное» задание, т. е. задание, даваемое по общей групповой 
номенклатуре* Таково, например, задание по выпуску запаса 
ных частей, даваемое обычно без указания их номенклатуры 
и количества, в денежном выражении; задание по выпуску 
проката, чугунного литья, поковок, даваемое в тоннаже. 
Наличие в плане такой «нерасшифрованной» номенклатуры 
затрудняет расчет показателей, потому что в этих случаях 
приходится пользоваться укрупненными средними нормати¬ 
вами расхода машинного времени, рабочей силы, материалов 
и пр. на единицу продукции. В техпромфинплане предприя¬ 
тия, требующем точного расчета всех плановых показателей, 
для каждого задания должна быть составлена точная и по¬ 
дробная номенклатура. 

Изложенный выше ход расчета цеховых номенклатур¬ 
ных программ можно выразить формулой, где величиной 
данной является выпуск цеха, обозначаемый В, а вели¬ 
чиной искомой является запуск в этот же цех, обозначае¬ 
мый 3. 

Предположим, что выпускающий продукцию цех, обо¬ 
значаемый с (сборочный цех), должен работать в плано¬ 
вом периоде без изменений остатка .незавершенного произ¬ 
водства и, в силу совершенной организации производства, 
не должен иметь пооперационного брака. Тогда 

Зс = В СІ (1) 

т. е. запуск деталей в цех равен его выпуску. 

Однако обычно величина необходимого остатка неза¬ 
вершенного производства к концу планового периода меняется, 
по сравнению с его началом. В этом случае необходимо увели¬ 
чить запуск деталей в цех, по сравнению с их выпуском, на 
число деталей, идущих на прирост незавершенного произ- 



йодсі'ва. ГІао борот, уменьшение остатка незавершенного 
производства на конец планового периода означает, что запуск 
в цех будет меньше выпуска цеха на количество деталей, 
полученных благодаря уменьшению остатков незавершен¬ 
ного производства. 

Следовательно, с учетом изменения остатков незавер¬ 
шенного производства, формула примет следующий вид: 

З с = В с -\-(Н к -Н н ), (2) 


где Н к обозначает остаток незавершенного производства на ко¬ 
нец планового периода, а Н н — на начало планового периода. 

В случае, если при обработке деталей внутри цеха плани¬ 
руется пооперационный брак, запуск в цех необходимо уве¬ 
личить на число деталей, которые в данном цеху будут 
испорчены. При этом брак может иметь место как по деталям, 
входящим в состав готовых изделий, так и по предназначен¬ 
ным в «задел» незавершенного производства. 

Обычно норматив брака по цеху (равно как и отчетный 
показатель цехового брака) определяется в процентах («со 
ста») от выпуска цеха, т. е. от «годного»; следовательно, он 
составляет тот же процент, но «во сто» от запуска в цех. 
Если обозначить этот норматив брака по детали (или узлу) 
в процентах через В с , то формула для расчета запуска полу¬ 
чит следующий вид: 


Зс = 


В с \-(Н К -Н н ) 

100 — в с 


ХЮО. 


( 3 ) 


Так как запуск деталей в данный цех равен выпуску 
предыдущего по ходу технологического процесса цеха, то, 
обозначив выпуск предыдущего цеха через 2? с _і, приходим 
к формуле 

В С _1 = 3 С . (4) 


Зная выпуск деталей цеха № с- 1 , путем таких же расчетов 
определяем запуск в этот цех заготовок и т. д. Необходимо, 
однако, помнить, что указанные формулы должны приме¬ 
няться для каждой отдельной позиции номенклатурной про¬ 


граммы цеха, т. е. так же, как построена цеховая программа 
(в натуральном измерении по номенклатуре). 

Пооперацлопдая Как У же неоднократно указывалось, цехо- 

номенклатурная вая номенклатурная производственная 

программа отра- программа является основой расчета про¬ 
знает полный изводственного плана предприятия. Одна* 
объем работ цеха; ко для того, чтобы довести план до ра¬ 
бочих участков, а также для построения других разделов 
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плана — показателей использования оборудования, планов 
по труду, по снабжению и других, — цеховых программ не¬ 
достаточно. Для правильного построения этих разделов плана 
необходимо по каждому цеху составить еще «пооперацион¬ 
ную» программу. 

Действительно, цеховая номенклатурная программа опре¬ 
деляет только список и количество готовых изделий, дета¬ 
лей (или узлов деталей) и заготовок, подлежащих выпуску 
за пределы цеха. Использование же оборудования, по¬ 
требность в рабочей силе, материалах и т. д. определяются 
не по выпуску, а по совокупности тех работ, которые должны 
быть выполнены на всех операциях обработки в цехе. 

Между тем, вследствие наличия брака на отдельных 
операциях обработки и изменения остатков незавершенного 
производства, к тому же находящегося на разных стадиях 
обработки, действительный объем работ цеха программой 
его выпуска полностью отражен быть не может. 

Для того чтобы отразить полный объем работы цеха, 
необходимо цеховую номенклатурную программу развер¬ 
нуть в пооперационную номенклатурную программу. Со¬ 
ставление последней необходимо также и для того, чтобы 
довести производственное задание до рабочих участков и ра¬ 
бочих мест. 

Методика расчета пооперационной программы цеха совер¬ 
шенно сходна с изложенной выше методикой развертывания 
задания по цехам. 

Программа выпуска продукции цехом и для этого расчета 
является конечным заданием, так как ею определяется выпуск 
деталей, выходящих с последних, «выпускающих» операций 
цеха. Какие операции обработки должна пройти деталь до 
этого момента, т. е. внутри цеха, ясно из операционной 
карты. Следовательно, пользуясь формулой, выведенной 
для расчета цеховых программ, но применяя ее к отдельным 
операциям внутри цеха, можно для каждой детали и цо каж¬ 
дой операции в отдельности определить как выпуск, так и 
запуск. 

Пооперационная производственная программа представ¬ 
ляет собой расчет выпуска каждой операции внутри цеха, 
развернутого по номенклатуре деталей. Этот расчет учиты¬ 
вает изменение остатков незавершенного производства от 
начала к концу планового периода и размер брака по каждой 
операции. 

Запуск на данную операцию, порядковый номер которой 
цо ходу технодогическщю-'Птов'Цесса обозначим буквой х , 
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будет равен выпуску предыдущей операции, т. е. операции 
с порядковым номером х-і по ходу технологического про¬ 
цесса : 

Зх = В х-і. (5) 

Таким образом, запуск на пятую операцию цеха будет со¬ 
ставлять выпуск четвертой, запуск на шестую — выпуск 
пятой и т. д. 

Расчеты и в этом случае ведутся обратно ходу технологи¬ 
ческого процесса, так как заданной величиной является ко¬ 
нечный выпуск цеха, т. е. выпуск последних операций, свя¬ 
занных с изготовлением данной детали. 

В виду того, что номенклатура цеха включает в себя иногда 
сотни отдельных позиций, такой расчет по всей без исклю¬ 
чения номенклатуре может оказаться чрезмерно трудоемким 
и громоздким. Поэтому в отдельных случаях, с целью упро¬ 
щения работы, изделия объединяют по их трудоемкости, 
образуя так называемую групповую номенклатуру. 

Изложенная выше методика расчета цеховых и поопера¬ 
ционных производственных программ может быть иллюстри¬ 
рована следующим схематическим числовым примером: 


Деталь М ... 


Последовательность 

технологического 

процесса 

Порядковый номер 
цеха (или операции 
обработки внутри 
цеха) 

Выпуск «годного» 

Остаток незавершен¬ 
ного пр-ва 

«Годное» с учетом 
незавершен, произ¬ 
водства 

Брак 

Запуск 

к началу пла¬ 
нового пери¬ 
ода 

к концу пла¬ 
нового пери¬ 
ода 

в о/о К год¬ 
ному 

в штуках 

1 

III 

10000 

2000 

3 000 

11000 

1 

110 

11110 


II 

11110 

2 500 

2 500 

НПО 

3 

333 

11443 

1 

I 

•11 443 

4000 

3000 

11443 

1 

104 

11547 


Таким образом, для расчета как цеховых, так и поопе¬ 
рационных номенклатурных производственных программ, 
помимо номенклатурного задания предприятию (или цеху) 
необходимы, в качестве исходных, еще следующие норма¬ 
тивы : 

1) норматив брака на плановый период (в случае, если 
брак не может быть полностью изжит); 

42 




2) норматив незавершенного производства на конец пла* 
нового периода; 

3) остаток незавершенного производства на начало 
планового периода. 

Вопрос о нормах брака на плановый 
Норматив брака период имеет не только расчетное, но и 
устанавливается принципиальное значение. Многие заводы 
на основе плана г 

борьбы с браком. не имеют до сих пор четких директив от 
главков о том, можно ли при составлении 
плана производства (а если можно, то какими методами) пла¬ 
нировать потери от брака. 

Исходя из совершенно правильного соображения, что 
бракованное изделие не является продукцией и что, следо¬ 
вательно, в выпуске цеха и завода брак недопустим и не 
должен планироваться, бывшее руководство Госплана и 
Наркоммаша выдвинуло требование огульного запрещения 
учета в плане предприятия хотя бы минимального внутрицехо¬ 
вого брака. Это требование было распространено и на те 
отрасли промышленности, где полная ликвидация потерь 
от брака по техническим причинам еще не обеспечена. 

Между тем, в некоторых производствах пооперационный 
внутрицеховой брак в определенных размерах, уменьшаю¬ 
щихся по мере освоения технологии производства данной 
продукции, — все же явление существующее. Игнорирование 
этого явления само по себе никакого эффекта не дает и даже 
наоборот — приносит значительный вред. Не решаясь «честно» 
показать в плане потери от брака (в программе цеха, в планах 
материального снабжения, в плане по труду, в плане сниже¬ 
ния себестоимости), многие предприятия пошли на искус¬ 
ственное завышение норм расхода материала, норм вре¬ 
мени и т. д. на единицу продукции. Такое завышение норм 
не допустимо не только потому, что оно является фальсифи¬ 
кацией материалов технического нормирования и образова¬ 
нием скрытых резервов. Если в норму расхода материала 
вносятся какие-то поправки на брак, то по существу это 
означает узаконение данной величины брака и прекращение 
борьбы за его снижение. Поэтому никакие расходные нормы 
на единицу изделия никаких затрат на брак включать не 
должны. 

Различные разделы плана предприятия должны пре¬ 
дусматривать, конечно, только в тех производствах, где это 
необходимо, — не скрытые, а явные потери от брака. 

При этом «планировать брак», т. е. устанавливать норма¬ 
тивы по браку на плановый период, надлежит с точки зре- 



ния их сокращения, доведения брака до минимально-йоз- 
можного уровня. 

Планировать брак — это значит: 

1) точно учитывать брак в отчетности предприятия; 

2) анализировать причины брака и точно знать винов¬ 
ников брака; 

3) на каждый плановый период разрабатывать систему 
организационно-технических мероприятий для уменьшения 
или же полного изжития брака; 

4) на 'основе этого плана борьбы с браком устанавливать 
нормативы «технически-неизбежного» брака. 

Необходимо указать, что термин «технически-неизбеж- 
ный» брак, который часто применяют по отношению к не¬ 
которым производствам, далеко не является «предельно» 
неизбежным. Из того обстоятельства, что в наших чугуно¬ 
литейных цехах, например, брак достигает 15—16% о'г 
выхода годного, нельзя делать заключение, что это «не¬ 
избежный» размер брака. По имеющимся неполным данным, 
брак в литейных цехах крупных предприятий США соста¬ 
вляет 4—6%. Поэтому следует всегда говорить о «неизбеж¬ 
ном» браке и его размерах при данном уровне организа¬ 
ции и техники производства. Норматив «технически неиз¬ 
бежного» брака, как и всякий технико-экономический нор¬ 
матив, является динамичным, он может и должен умень¬ 
шаться. 

При составлении техпромфинплана предприятия необхо¬ 
димо тщательно разрабатывать конкретную программу борь¬ 
бы с браком по всем деталям и операциям. Нормативы брака 
на плановый период необходимо устанавливать на основе 
не одних только отчетных данных о потерях от брака, но и 
с тщательным учетом запроектированных мероприятий по 
его снижению. 

Значение потерь от брака, как фактора .ухудшения ка¬ 
чественных показателей работы предприятия, чрезвычайно 
велико. Как указывает тов. Вознесенский в своем докладе 
на XVIII Всесоюзной конференции ВКП(б), потери от брака 
на предприятиях машиностроительных наркоматов и нарко¬ 
мата черной металлургии в 1940 году составили около 
2 миллиардов рублей. 1 Поэтому решительная борьба с бра¬ 
ком, в частности упорядочение его учета и планирования, 
является одной из важнейших задач наших предприятий. 


1 «Хозяйственные итоги 1940 года и план развития народного хо¬ 
зяйства СССР на 1941 год». Доклад тов. Вознесенского на ХѴІІІ 
Всесоюзной конференции ВКП(б). «Правда», 19/11 1941 г. 
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ГЛАВА IV 

ПЛАНИРОВАНИЕ НЕЗАВЕРШЕННОГО ПРОИЗВОДСТВА 

В Предыдущих главах уже указывалось, что под незавер¬ 
шенным производством понимается находящаяся в цехе 
незакончейная обработкой продукция и что наличие неза¬ 
вершенного производства необходимо для обеспечения не¬ 
прерывности производственного процесса. Вопрос о неза¬ 
вершенном производстве относится к кругу вопросов пла¬ 
нирования самого производственного процесса, а не его 
результатов, т. е. «выпуска» продукции. 

Размеры нормальных остатков незавершенного произ¬ 
водства тесно связаны с технологией производства, с сочета¬ 
нием и взаимными связями производственных операций. 
Нормальные остатки незавершенного производства опреде¬ 
ляются общей длительностью цикла изготовления изделия, 
ритмом производства и планируются преимущественно в по¬ 
рядке составления календарного плана. От такого незавер¬ 
шенного производства необходимо строго различать не¬ 
комплектную ,, незаконченную продукцию, накопление кото¬ 
рой вызвано плохой организацией производства и наруше¬ 
нием принципов кооперирования. 

На многих машиностроительных предприятиях незавер¬ 
шенное производство растет именно по этим причинам. 
Имеющие место скопления омертвленных «запасов» незавер¬ 
шенного производства на машиностроительных заводах при¬ 
носят государству огромный' материальный ущерб. Они 
являются, в значительной мере, результатом неудовлетвори¬ 
тельного планирования незавершенного производства, пла¬ 
нирования, которое не считается с процессом выполнения 
плана. «Такое кабинетное, оторванное от жизни планирова¬ 
ние, — говорил тов. Молотов на XVIII съезде ВКП(б), — де¬ 
шево стоит. Планирование не сводится к составлению груды 
таблиц с цифрами вне зависимости от хода выполнения 
плана. Самим таблицам, конечно, безразлично, выполняются 
ли наши планы, но нам, ведущим плановое хозяйство, это 
далеко не безразлично. Планы нам нужны для того, чтобы 
иметь правильную линию в хозяйственной работе». 1 

Между тем, наркоматы и главки при спуске заводам 
квартальных производственных планов часто не учитывают 
имеющиеся в «заделе» отдельные виды машин, а на самих 


1 В. Молотов, «Третий пятилетний план развития народного 
хозяйства СССР». Госполитиздат, 1939, стр. 24. 
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заводах планирование незавершенного производства также 
находится не на должной высоте. 

Незавершенное производство планируется прежде всего 
в натурально-количественном выражении. 

Вместе с тем, незавершенное производство выступает и 
в других формах. Во-первых, оно является составной частью 
массы труда, затрачиваемого на предприятии в процессе 
его производственной деятельности, т. е. характеристикой 
некоторой части объема производства предприятия; во- 
вторых, будучи выражено в денежной форме, незавершенное 
производство выступает как одно из главнейших слагаемых 
оборотных средств предприятия. * 

Планирование незавершенного производства необходимо 
прежде всего для оперативных целей — для расчетов но¬ 
менклатурных производственных программ и для построения 
целого ряда показателей заводского плана. В дальнейшем 
незавершенное производство рассматривается именно с этой 
точки зрения, — как одно из слагаемых производственной 
программы предприятия. 1 

т Размер незавершенного производства 

Тви ОСНОВНЫХ V 

фактора опрсде- определяется всеми теми факторами, от 
ляют размер не- которых зависит ход производственного 
завершенного процесса. Факторов этих много и большая 
производства. часть их находится в сложном взаимо¬ 
действии. Одним из важнейших факторов, определяющих 
размеры незавершенного производства, является длитель¬ 
ность производственного цикла. 

Под длительностью производственного цикла понимается 
отрезок времени , необходимый для выполнения совокуп¬ 
ности процессов и операций, полностью осуществляющих 
цель производства (задание). В зависимости от организации 
производства предприятия, под производственным циклом 
можно понимать, например, время, идущее на изготовление 
всего изделия или всей партии изделий, одной детали или 
партии деталей и т. п. В производстве каждого предприятия 
столько производственных циклов, сколько разных изделий 
оно изготовляет. 


1 Незавершенное производство, как одно из слагаемых оборотных 
средств предприятия, рассматривается в другом выпуске настоящей 
серии, посвященном вопросам финансового хозяйства предприятия. 
С финансовой точки зрения к понятию незавершенного производства 
обычно подходят шире, а именно включают в понятие незавершенного 
производства и полуфабрикаты собственного производства, предна¬ 
значенные для дальнейшей переработки на эаводе. 
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Производственный цикл (детали, изделия или их пар¬ 
тии) состоит из операционного и межоперационного времени. 

Операционное время зависит от величины технологи¬ 
ческого времени на обработку одной детали и от характера 
движения производства , т. е. порядка сдачи изготовленных 
изделий: всей партией или ее частями или же единичными 
деталями. 

Если детали обрабатываются одна за другой, но сдается 
вся партия изделий (деталей) в целом, длительность пребыва¬ 
ния каждой детали у рабочего места (операционное время) 
равна времени обработки всей партии. Этот вид движения 
производства называется последовательным и характерен 
для серийного производства. 

При передаче каждой детали на следующее рабочее место, 
не ожидая окончания обработки всей партии, время пребыва¬ 
ния детали у рабочего места равно времени ее изготовления. 
Это параллельный вид движения производства, являющийся 
противоположностью последовательного и характерный для 
массового производства. 

Промежуточное положение занимает последовательно- 
параллельный вид движения производства, сущность кото¬ 
рого заключается в том, что начало обработки деталей на 
последующей операции начинается с момента накопления 
определенной части обрабатываемой партии с таким расче¬ 
том, чтобы выполнение операции, т. е. работа станков при 
разной их производительности, происходила бесперебойно. 

Наименьшая длительность цикла свойственна параллель¬ 
ному виду движения производства, наибольшая — последо¬ 
вательному. 

Второе слагаемое длительности цикла — межоперацион¬ 
ное время — состоит из времени, затрачиваемого на выполне¬ 
ние операций организационного характера (контроль, при¬ 
емка, транспортировка), и времени пролеживания, связан¬ 
ного с занятостью станка другой работой. Межоперационное 
время зависит от многих моментов организационного по¬ 
рядка и от общей планировки цеха. 

Длительность производственного цикла является одним 
из исходных показателей плана, определяющих целый ряд 
плановых расчетов, в частности, расчеты, относящиеся 
к календарному планированию. 

Значение производственного цикла для определения раз¬ 
меров незавершенного производства определяется тем, что, 
при прочих равных условиях, размер незавершенного произ¬ 
водства пропорционален длительности цикла. 
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Следующими по значению факторами, определяющими 
необходимый размер незавершенного производства, является 
объем выпуска готовых изделий цеха и уровень их себестои¬ 
мости. 

Чем больше объем выпуска продукции цеха (операции), 
тем больше, при прочих равных условиях, должен быть оста¬ 
ток незавершенного производства, обеспечивающий беспере¬ 
бойное производство данного изделия (детали). 

В виду того, что общая величина незавершенного произ¬ 
водства, как указывалось выше, не может быть выражена 
в натуральных единицах, ее приходится обычно подсчиты¬ 
вать в ценностном выражении. Для этого пользуются себе- 
стоимостью незавершенного производства, т. е. размером 
затрат на его производство. Естественно, что чем выше себе¬ 
стоимость готовых изделий, выпускаемых цехом, т. е, чем 
больше издержки производства, тем больше будет, при про¬ 
чих равных условиях, и стоимость незавершенного произ¬ 
водства. Таким образом, если размер выпуска цеха опре¬ 
деляется не в натуральном выражении, а по себестоимости, 
то на его величину оказывает влияние не только количество 
выпускаемых изделий, но и их себестоимость. 

Мало того, на величину ценностного выражения незавер¬ 
шенного производства существенно влияет также динамика 
нарастания затрат при производстве изделия на протя¬ 
жении производственного цикла. Чем больше доля затрат на 
производство готового изделия, падающих на начало произ¬ 
водственного цикла изделия, тем больше, при прочих равных 
условиях, средняя величина незавершенного производства. 

т При расчетах незавершенного произвол- 

Тип производства г 1 г г 

определяет спо- ства следует иметь в виду, что остаток 
собы расчета не- незавершенного производства на конец 
завершенпого про- планового периода (иначе —- «задел») яв- 

изводства. ляется связью данного периода с перио¬ 
дом последующим. Он должен обеспечить бесперебойный 
выпуск продукции в этом последующем периоде и будет 
являться для него вступительным остатком. 

Величина этого необходимого остатка незавершенного 
производства зависит, как указано, от ряда производственных 
факторов и, в первую очередь, от вида движения производ¬ 
ства, определяющего длительность цикла, т. е. в конечном 
счете, от типа производства. Следовательно, способ расчета 
незавершенного производства должен быть различен для 
разных типов производства, так как при массовом и индиви¬ 
дуальном производстве по-разному сочетаются производ- 
48 



ственные факторы, определяющие величину необходимого 
незавершенного производства. 

Все разнообразные способы расчета незавершенного про¬ 
изводства, известные в литературе и применяемые на произ¬ 
водстве, могут быть сведены к двум принципиально раз¬ 
личным приемам, соответствующим двум полярным типам 
производства. Эти приемы следующие: 

во-первых, расчет среднего остатка незавершенного про¬ 
изводства по формулам для массового и отчасти крупно¬ 
серийного производства и, 

во-вторых, расчет остатков незавершенного производ¬ 
ства на конец планового периода по «заделу» или с по¬ 
мощью графика для индивидуального и отчасти мелко¬ 
серийного производства. 

При массовом и отчасти крупносерийном 
а) Расчет остатка производстве выпуск из производства го- 
пезавершенного товых изделий и полуфабрикатов, а следо- 
вательно и запуск в производство, проис¬ 
ходят сравнительно равномерно. Абсолют¬ 
ная равномерность выпуска — запуска встречается, ко¬ 
нечно, очень редко, но для целей расчета незавершенного 
производства мощно пренебречь имеющимися обычно не¬ 
большими колебаниями размеров партий в отдельные дни 
и исходить из равномерности движения производства. 

При этом условии средний остаток незавершенного произ¬ 
водства в цехе по каждой детали (изделию) будет равен числу 
единиц ежедневного запуска, помноженному на длитель¬ 
ность цикла, выраженную в днях. Как ежедневный запуск 
в производство, так и длительность цикла производства 
определяются при расчетах размера партии и при планиро¬ 
вании технологического процесса (на основе его разработки 
и подготовки). 

Следовательно, при ежедневном запуске, например, в ме¬ 
ханический цех 1000 штук заготовок и при длительности 
производственного цикла в 5 дней (выпуск происходит на 
6-й день), в незавершенном производстве всегда будет на¬ 
ходиться одновременно 5 партий (по 1000 «штук» каждая) 
или 5000 изделий разной степени готовности. 

В общем виде это выражается формулой’. 

Н = 3 • Д условных единиц, (1) 

где Н — незавершенное производство по тому или иному 
изделию в натурадьном рыраженци (условные штуки), 3 
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ежедневный запуск в тех же единицах, Д —- длительность 
производственного цикла в днях. 

Из приведенных формул расчета цеховых программ из¬ 
вестно, что, если отвлечься от изменения остатков незавер¬ 
шенного производства и возникновения брака, то запуск 
в цех равен его выпуску (В): 

3 = В условных единиц. ♦ (2) 

При равномерном запуске и выпуске деталей размер 
среднего остатка незавершенного производства не меняется; 
следовательно, в формулу (2) надо внести только поправку 
на брак. Для большинства цехов величина последнего столь 
незначительно отражается на размерах незавершенного 
производства, что этим уточнением, в целях упрощения 
расчета, можно пренебречь. 

Ежедневный вьшуск изделия (В) равен его программному 
выпуску ( В пѵ ) в плановом периоде, деленному на число 
дней периода (Т): 

В = —= 3 условных единиц. (3) 

Отсюда: 

В • Д 

Н= — Щ, -условных единиц. (4) 

Однако расчеты незавершенного производства должны 
определить его себестоимость, т. е. размер затрат на число 
деталей, находящихся постоянно в незавершенном производ¬ 
стве. Для этой цели в формулу надлежит ввести ценностной 
показатель, которым, естественно, является себестоимость гото¬ 
вой детали (изделия) — показатель, рассчитываемый в плане. 

Предположим, что себестоимость данной готовой детали 
(С) составляет 100 р. Тогда в нашем числовом примере 
ежедневный выпуск по себестоимости составит 1000 шт. X 
X 100 р. = 100 000 р. Но затраты на производство гото¬ 
вого изделия больше затрат на производство незаконченной 
детали. Следовательно, для расчета затрат на незавершен¬ 
ное производство, этот ценностной показатель может быть 
введен в формулу лишь одновременно с каким-то поправоч¬ 
ным коэфициентом (К), меньшим единицы. 

Тогда формула для расчета примет следующий вид: 

Н = В ^ Т С - Д -.К, гдеД<1. 


(5) 



В нашем числовом примере незавершенное производство 
равно 500 000 X Я (1000 шт . X Ю0 Р . X 5 ДИ . X Щ- 

Коэфициент незавершенного производства К обозначает 
в этой формуле, в какой степени, в среднем, затраты на 
незаконченную изготовлением деталь (изделие) меньше за¬ 
трат на готовую деталь (изделие). Иначе говоря, коэфи¬ 
циент К — это отношение стоимости среднего остатка не¬ 
завершенного производства по одному изделию к полной 
стоимости единицы этого изделия. 

Это отношение определяется динамикой нарастания за¬ 
трат в процессе производства готового изделия на протяже¬ 
нии всего производственного цикла, начиная от стоимости 
полуфабрикатов и сырья. 

Предположим, что затраты на производство данной де¬ 
тали нарастают в течение всего производственного цикла 
равномерно от 0 до 100 р. В этом случае, графическое изо¬ 
бражение динамики затрат (см. график 1) примет вид прямой 
линии, а средняя величина стоимости незавершенного произ¬ 
водства детали за весь производственный цикл в целом со¬ 
ставит 50 р. (см. расчет графика); таким образом, коэфи¬ 
циент незавершенного производства (К) составит 0,5. 



Длительность производствен¬ 
ного цикла, в днях 


График 1. Расчет стоимости 
среднего остатка незавершенного 
производства при равномерном на¬ 
растании затрат. 


Дни производ¬ 
ственного 
цикла 

Затраты в рублях 

от 

до 

в среднем 

Первый . . . 

0 

20 

10 

Второй . . . 

20 

40 

30 

Третий . . . 

40 

60 

50 

Четвертый . 

60 

80 

70 

Пятый . . . 

80 

100 

90 

В среднем . 

- 

- 

250:5=50 


1. Стоимость изделия 

(С).=100 р. 

2. Стоимость среднего 
остатка незавер¬ 
шенного производ¬ 
ства по 1 изделию =50 р. 

3. Коэфициент неза¬ 
вершенного про- 

т, 5 ° ., 

изводства.К=т^=0,5 


4 * 
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Ё случае неравномерной динамики нарастания затра'Г, 
стоимость средних остатков незавершенного производства 
будет иной, соответственно изменениям графика нарастания 
затрат. 

Если затраты будут нарастать быстрее в начальных ста¬ 
диях производства и медленнее в конце, то стоимость сред¬ 
него остатка будет больше половины стоимости готового 
йзделия (ІТ^>0,5); а при обратном положении — меньше 
половины (К 0,5) (см. графики 2 и 3). 

При запуске одной партии деталей в день и пятидневном 
производственном цикле, в незавершенном производстве 
всегда будут одновременно находиться пять партий изделий 
со средней стоимостью (и готовностью), равной средней 
стоимости и готовности одной штуки в первый, второй и т. д. 
дни производственного цикла. Поэтому расчет стоимости 
среднего остатка для всех партий в совокупности будет 
полностью совпадать с расчетом стоимости среднего остатка 
по одному изделию. 

Все исходные данные, включаемые в формулу расчета, 
за исключением коэфициента незавершенного производства, 
как указывалось, определяются в различных разделах плана 
предприятия. Поэтому основным вопросом при расчетах 
незавершенного производства является определение дина¬ 
мики нарастания затрат. 

При расчете остатка незавершенного производства по 
формуле определяется средний его остаток в плановом 
периоде. Поэтому в случаях резкого возрастания объема 
производства в периоде, следующем за плановым, необхо¬ 
димо при определении остатка незавершенного производ¬ 
ства на конец планового периода исходить из предстоящего 
увеличения производственной программы. Напомним еще 
раз, что остаток незавершенного производства на конец 
планового периода должен обеспечить выпуск продукции 
в следующем за ним периоде времени. 

При массовом производстве, характеризуемом значитель¬ 
ной равномерностью выпуска, таких резких изменений 
объема Производства обычно не происходит. Поэтому раз¬ 
мер среднего остатка цезавершенного производства лишь 
незначительно отклоняется от величины остатка на конец 
планового периода и может быть, без особой погрешности, 
приняв ему равным. 

Определив для всей номенклатурной программы цеха 
стоимость остатка незавершенного производства на конец 
планового периода и вычтя из нее стоимость [остатка на 
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I рДфгік 2. Расчет стоимости среднего остатка незавершенного про¬ 
изводства при неравномерных затратах, нарастающих быстрее в начале 
производственного цикла. 



Длительность производственного 
цинла В днях 


Дии цикла 

Затраты в рублях 

от 

ко 

в средней 

Первый . . . 

0 

40 

20 

Второй . . . 

40 

70 

55 

Третий . .. 

70 

80 

75 

Четвертый . 

80 

90 

85 

Пятый . . . 

90 

100 

95 

В среднем . 

- 

- 

330:5=66 


1. Стоимость изделия (С).= 100 р. 

2. Стоимость среднего остатка не¬ 
завершенного производства . . = 66 р. 

3. Коэфициент незавершенного 

производства.К=д^=0,66 


График 3. Расчет стоимости среднего остатка незавершенного про¬ 
изводства прн неравномерных затратах, нарастающих быстрее в конце 
производственного цикла. 



стенного цинла в днях 


Дни цикла 

| Затраты в рублях 

от 

До 

в среднем 

Первый . . . 

1 

0 

10 

/5 

Второй . . . 

10 

20 

15 

Третий . . . 

20 

50 

35 

Четвертый . 

50 

80 

65 

Пятый . . . 

80 
_ I 

100 

90 

В среднем . 


- 

210:5=42 


1. Стоимость изделия (С).= 100 р. 

2 і Стоимость среднего остатка не¬ 
завершенного производства. . . = 42 р. 

3. Коэфициент незавершенного 

производства.К=^=0,42 
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Начало Планового периода, мы тем самым исчисляем Прирост 
или уменьшение остатков незавершенного производства. 
При определении объема производства цеха или предприятия 
эта величина должна быть прибавлена или отнята от итога 
стоимости производства готовых изделий планового периода. 

Приведенная выше упрощенная формула расчета неза¬ 
вершенного производства основана на тех же принципах 
расчета, что и другие формулы, более сложные, имеющие 
применение на различных заводах. Основное преимущество 
этой формулы заключается в том, что при ее применении, 
как уже указано, можно пользоваться имеющимися обычно 
на предприятии показателями и нормативами; коэфициент же 
незавершенного производства, хотя и требует особого рас¬ 
чета, но находится сравнительно просто и требует лишь 
знания технологического процесса производства и его кален¬ 
дарного плана. 

Расчет незавершенного производства по формуле имеет, 
однако, ограниченное применение, так как в основе его лежат 
предпосылки равномерности движения производства и мас¬ 
совости продукции. Только при этих условиях возможен 
расчет средних остатков незавершенного производства и 
средней себестоимости этого остатка. 

В тех же случаях, когда выпуск продукции, а следова¬ 
тельно, и запуск ее в производстве происходят неравно¬ 
мерно и величина остатка незавершенного производства силь¬ 
но колеблется, расчет его по формуле невозможен. 

Именно это положение имеет место на машиностроитель¬ 
ных предприятиях, где чаще всего встречается производство 
индивидуального и мелкосерийного типа. В производствах 
этого типа расчет остатков незавершенного производства 
должен строиться путем определения не средних, а конечных 
остатков незавершенного производства планового периода. 

Для этого необходимо, во-первых, определить объекты, 
которые будут находиться в производстве на конец плано¬ 
вого периода; во-вторых, установить степень их готовности 
и, в-третьих, исходя из степени готовности, подсчитать плано¬ 
вые затраты на эти объекты. 

Основными исходными данными, необходимыми для по¬ 
добного расчета, служат: 

1) календарный план производства; 

2) плановая калькуляция себестоимости объектов произ¬ 
водства ; 

3) данные технического нормирования (нормированное 
время). 
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Эти данные, наличие которых обязательно для всякого 
предприятия с упорядоченным планированием, дают воз¬ 
можность рассчитать остаток незавершенного производства 
на конец планового периода двумя способами: по заделу и 
с помощью графика. 

Расчет незавершенного производства по 
б) Расчет незавер- заделу находит себе применение в машино- 
водства°по заделу, строении индивидуального и мелкосерий¬ 
ного типа при выпуске крупных агрегатов 
с длительным производственным циклом; такова продукция 
судостроения, турбостроения, бумажного машиностроения 
и т. п. Обычно часть выпускаемых на соответствующих пред¬ 
приятиях агрегатов является объектами производства, пере¬ 
ходящими из одного планового периода в другой. 

В этих случаях на предприятии составляется календар¬ 
ный план производства каждого из таких сложных инди¬ 
видуальных изделий в разрезе цехов и отдельных узлов 
(деталей) агрегата. Календарный план преследует цель опре¬ 
делить календарные сроки запуска в производство и пере¬ 
хода из цеха в цех отдельных частей агрегата, срок выпуска 
которого наступает иногда лишь несколько месяцев спустя. 

Для расчета остатка незавершенного производства на 
основании календарного плана отбираются только те объекты, 
запуск которых в производство падает на плановый или ему 
предшествующий период, а выпуск — за его пределы. 

Весь расчет незавершенного производства ведется обычно 
по отдельным частям машины или по укрупненным ее узлам. 
Производить расчет для каждой детали агрегата было бы 
слишком громоздко, а по агрегату в целом — недостаточно 
точно. 

К принятой единице планирования — узлу агрегата — 
должны быть приспособлены и все остальные исходные дан¬ 
ные расчета, т. е. нормы времени и калькуляция. 

Степень готовности частей машины, находящихся в произ¬ 
водстве данного цеха, определяется отношением нормирован¬ 
ного времени, затраченного к концу планового периода 
в цехе, ко всему нормированному времени, потребному на 
их полное изготовление в пределах данного цеха. 

Степень готовности всего объекта определяется отноше¬ 
нием суммы нормированного времени, затрачиваемого на 
производство всех узлов агрегата во всех цехах, ко всему 
нормированному времени по данному объекту. 

Для упрощения расчетов статьи калькуляции себестои¬ 
мости отдельных узлов сводятся в три группы. 
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Первую группу составляют затраты, производимые обыч¬ 
но в момент запуска узлов в производство и входящие в пол¬ 
ном размере в стоимость незавершенного производства при 
любом проценте готовности узла. Такова стоимость материа¬ 
лов и полуфабрикатов. При достаточной диференциации пла¬ 
нируемой единицы (узла), эти затраты действительно пол¬ 
ностью входят в стоимость незавершенного производства 
в момент запуска в производство данного узла. Этому 
соответствует принятая бухгалтерским учетом система 
списания материалов на производство в момент их завоза 
в цех. 

Вторую группу затрат составляют расходы, списывае¬ 
мые с расходов будущих периодов (лет) лишь на готовые 
изделия. Это расходы по подготовке производства и освое¬ 
нию производства данного агрегата. Их вовсе не следует 
принимать во внимание при расчете стоимости незавершен¬ 
ного производства. 

Все остальные статьи плановой калькуляции себестои¬ 
мости объекта составляют третью группу расходов. Для 
этих затрат условно принимают, что они производятся про¬ 
порционально степени готовности узла, исчисленной в норми¬ 
рованных часах. 1 В этой группе расходов решающую роль 
играют производственная зарплата, расходы на содержание 
машин и станков, накладные расходы, так что указанное 
условное допущение особых возражений встретить не мо¬ 
жет, — по крайней мере для машиностроительных пред¬ 
приятий. 

Пользуясь этими расчетами, определяют стоимость не¬ 
завершенного производства по отдельным узлам, а затем, 
путем суммирования, и по всему объекту в целом. 

Для большей ясности производимого расчета остатка не¬ 
завершенного производства по заделу приводим упрощенный 
пример. 

По календарному плану производства завода агрегат 
№ 6 является объектом, переходящим на год, следующий за 
плановым. Сроки запуска в механическую обработку его 
деталей, объединяемых в 4 узла (планируемая единица), 
показаны на графике, на котором обозначены операции 
обработки и нормированное время в часах (см. рис. 1). 


1 Условность подобных расчетов ясна, но лишь в некоторых слу¬ 
чаях они, помимо нормо-часов, корректируются данными о машино- 
часах работы оборудования. 


№ 



Йа конец планового года готовность трёх узлоВ агре¬ 
гата, начатых производством в плановом году, составит: 


Ііо узлу I 
По узлу II 
По узлу III 


800 норм. час, х 100 
(бШ + 400)1іорм. час. 
300 но рм, час. X 100 
(300 + 300) норм. час. 
200 норм, час. X 100 
(200^600) норм. час. 


= 80%. 
= 50%. 
= 25%. 


Наименование , узлов 
агрегата №6 и цехов, 

участвующих в его 
изготовления 

Календарные даты: 

планового года 1 следующего ЭЛ плановым года 

Уіж Уж '/хі ’/хн /і '/и /іи У\Ч ’/ѵ 

цех /V? 1 



цех /Г? 2 



Механический цех; 
Узел/; / §з операция 
' 2*3 операция 

Узел 11; 1 операция 
Узел///: /із операция 
' 2 із операция 
Узел IV: /о операция 

600ч. 

200. 

зоо. 

2 СО- 

„ЗД0- 

200 

еоо. 

30 о,- 

Сборочный цех 


— 


Рис. 1. Календарный план производства агрегата № 6. 


Себестоимость готовых узлов составляет по данным пла¬ 
новой калькуляции (в рублях): 


Наименование обгек- 
іов (сборочных у адов) 

Материалы и 
полуфабри¬ 
каты 

Расходы по 
подготовке 
производства 

Зарплата, на¬ 
кладные и ос¬ 
тальные рас¬ 
ходы 

Итого 

Узел I 

10 000 

2000 

20 000 

32 000 

Узел II 

30 000 

3 000 

10000 

43 000 

Узел III 

20 000 

2 000 

30000 

52000 


При исчисленном выше проценте готовности, стоимость 
незавершенного производства на конец года по агрегату 
№ 6 составит: 





1 

ІІаіімеиованііе объек¬ 
тов (сборочных узлов) 

% ГОТОВНОСТИ 

Материалы и 
полуфабри¬ 
каты 

Зарплата, на¬ 
кладные и ос¬ 
тальные рас¬ 
ходы 

Итого 

Узел I 

80 

10000 

16000 

26 000 

Узел II 

50 

30 000 

5 000 

35 000 

Узел III 

25 

20000 

7 500 

27 500 

Итого . 




88 500 


Таким образом, остаток незавершенного производства 
составит на 1/1 по агрегату №6 — 88 500 р. 

Определение остатка незавершенного про- 
в) Графический изводства по заделу требует трудоем- 
способ расчета не- ких р асчетов для получения исходных 
завершенного про- ™ 

изводства. данных. Вследствие этого, в индивидуаль¬ 
ном и мелкосерийном производстве 
иногда, вместо расчета по заделу, пользуются другим, 
а именно — графическим способом расчета незавершенного 
производства. 

Сущность этого способа расчета незавершенного про¬ 
изводства видна из следующего примера. Предположим, 
что длительность производственного цикла изготовляемого 
заводом изделия составляет 4 месяца, а общая стоимость 
объекта 400 тыс. р. Ежемесячные затраты, согласно техно¬ 
логическому процессу, плану производства изделия в аб¬ 
страктных месяцах и плановой калькуляции, следующие: 

к концу первого месяца производства затрачивается . . . 100 тыс. р. 
» » второго » » » ... 50 » » 

» » третьего » » » ... 75 » » 

» » четвертого » » » ... 175 » » 

Эти данные дают возможность графически изобразить 
объект производства в виде фигуры, основание которой соот¬ 
ветствует длительности цикла производства, а общая пло¬ 
щадь — полной стоимости изделия, причем в построении 
фигуры отражены ежемесячные затраты. Масштаб для гра¬ 
фика: 1 см = одному месяцу; 1 см 2 =25 тыс. р. (рис. 2). 

Подобным образом графически изображаются все объекты 
производства завода, имеющие разную длительность цикла 
производства, разную стоимость и динамику затрат. 
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Вслед затем, все фигуры, изображающие объекты про¬ 
изводства, располагаются на календарной сетке (графике) 
в соответствии с календарными сроками их запуска в про¬ 
изводство. Масштаб для календарной сетки бе¬ 
рется тот же, что и для графического изобра¬ 
жения цикла одного объекта : 1 см = одному 
месяцу. 

Календарный график дает возможность про¬ 
извести расчет остатков незавершенного произ¬ 
водства на любую дату планового периода по 
каждому объекту в отдельности и по заводу 
в целом по всем объектам. Для этого доста¬ 
точно провести линию по искомой дате. Все 
те объекты, фигуры которых будут пересе¬ 
каться этой линией, находятся в незавершен¬ 
ном производстве; фигуры, расположенные 
влево от этой линии, будут к этому моменту 
готовыми изделиями, а расположенные вправо — еще не 
начаты производством. Остаток незавершенного производ¬ 
ства на данное число планового 
периода равен сумме площадей пере¬ 
сеченных фигур, расположенных 
влево от линии пересечения (см. 
календарный график на рис. 3). 

Как видно из изложенного, гра¬ 
фический метод определения остат¬ 
ков незавершенного производства 
является разновидностью расчета по 
заделу. В основе его лежат те же 
исходные допущения и данные (ка¬ 
лендарный план, плановая себестои¬ 
мость и т. д.), но техника расчета 
несколько проще, а результаты ра¬ 
счета — нагляднее. Основное удоб¬ 
ство графического способа в том, 
что он дает возможность определять 
остаток незавершенного производства 
не только на конец планового пе¬ 
риода, но и на промежуточные даты. 
При графическом способе расчета, 
вместо изображения изделия в целом, 
можно (точно так же, как в расчетах по заделу) разбивать 
изделие на узлы и строить изображение объекта в цеховом 
разрезе по узлам, исходя из календарного графика. 



Рис.З. Расчет незавер¬ 
шенного производства 
по графику. 


Масштаб 
| г'в I 

| РУб | 

1 месяц 



Рис. 2. Гра¬ 
фическое изо¬ 
бражение из¬ 
делия А. 
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Определение ос- Рас,ет остатка незавершенного произ- 
татва незавершен- водства на конец планового периода еще 
ного производства не дает полного разрешения задачи опре- 
на начало плано- деления незавершенного производства, 
вого периода. включаемого в цеховую и пооперацион¬ 
ную производственную программу. Как утке указывалось, 
подсчет размера запуска в цех или на операцию требует 
установления еще одной величины — остатка незавершен¬ 
ного производства на начало планового периода. Объясняется 
это тем, что размер запуска полуфабрикатов и сырья уве¬ 
личивается или уменьшается в зависимости от разности 
этих двух остатков. В дальнейшем будет показано, что 
определение этой разности имеет значение и для харак¬ 
теристики объема производства предприятия. 

Правила бухгалтерского учета дают возможность опре¬ 
делять остаток незавершенного производства на начало пла¬ 
нового периода как разность (сальдо) затрат на произ¬ 
водство (по дебету счета производства) и выпуска из произ¬ 
водства (по кредиту того же счета). Так как нормально план 
должен составляться до наступления планового периода, т. е. 
до конца отчетного периода, то к моменту составления плана 
такие отчетные данные еще не имеются. Поэтому остаток не¬ 
завершенного производства на начало планового периода 
в момент составления плана обычно не может быть получен 
из записей текущего бухгалтерского учета. В момент со¬ 
ставления плана из бухгалтерской отчетности можно из¬ 
влечь в лучшем случае стоимость остатка незавершенного 
производства на начало последнего, предшествующего пла¬ 
новому периоду, отчетного месяца, но не на его конец 
(начало планового периода). 

Таким образом, пользоваться данными бухгалтерского 
учета для определения остатка незавершенного производ¬ 
ства на конец отчетного периода без соответствующей их 
корректировки нельзя. Последняя должна заключаться 
в том, чтобы добавить к расходам производства, учтенным 
бухгалтерией предприятия, «ожидаемые», т. е. планируе¬ 
мые расходы текущего месяца, а к выпуску — «ожидаемый», 
т. е. планируемый выпуск за это же время. Такой расчет 
можно построить путем прибавления к итогу дебета счета 
производства на начало месяца стоимости расхода материалов 
в текущем месяце (исходя из месячного планового расхода), 
расходов на заработную плату (исходя из средней зарплаты 
прошлого месяца и плана текущего месяца) и остальных 
затрат на производство (определяемых по обычным нормам). 



Этот «книжный метод» 1 расчета незавершенного про¬ 
изводства имеет существенные недостатки. 

Ежегодные инвентаризации показывают, что бухгалтер¬ 
ские данные текущего учета незавершенного производства 
не соответствуют фактическому наличию незавершенного 
производства на начало месяца. Оно и понятно: при этом 
методе определяется разность записей, а не фактическое 
наличие конкретных незаконченных производством изделий 
в их натуральном выражении. Поэтому в стоимость неза 
вершенного производства часто попадают расходы, не свя¬ 
занные с выработкой продукции (пени, штрафы, неустойки, 
оплата простоев и т. п.). Далее, сюда же попадает стоимость 
материалов, списанных бухгалтерией на производство, но 
фактически еще не взятых в обработку, равно как и убытки 
от брака, еще не выявленного в бухгалтерской отчетности. 
В дальнейшем эти издержки будут отражены в кредите счета 
производства, так как соответственно повысят себестоимость 
продукции (готовых изделий) предприятия. Однако в тот 
момент, когда они проводятся по дебету счета производ¬ 
ства, — на кредите их отразить нельзя. Поэтому все они 
отражаются на «сальдо» дебета и кредита счета производ¬ 
ства, т. е. на величине исчисляемого остатка незавершен¬ 
ного производства на конец периода. 

В связи с этим, в настоящее время инструкции промыш¬ 
ленных Наркоматов по заполнению «Ежемесячного сроч¬ 
ного донесения предприятия» предлагают пользоваться не 
«книжным», а прямым методом учета незавершенного про¬ 
изводства, в основе которого лежит натуральное его выра¬ 
жение. 

В соответствии с этим, данные, полученные для остатка 
незавершенного производства на начало месяца путем пря¬ 
мого учета (инвентаризации) служат базой для расчета 
«ожидаемого» на конец отчетного (начало планового) периода 
остатка незавершенного производства, который зависит от 
предполагаемого в данном месяце хода работ. 

Для прямого учета незавершенного производства, в за¬ 
висимости от конкретных условий данного предприятия, 
инструкции рекомендуют пользоваться одним из следую¬ 
щих приемов: 

1) подетально-пооперационным учетом; 

2) учетом по проценту технической готовности; 

1 До 1935 г. инструкции Наркоматов по заполнению «Ежемесяч¬ 
ного срочного донесения об основных показателях работы предприя¬ 
тия» предлагали пользоваться именно этим методом. 
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3) текущим снятием остатков незавершенного произ¬ 
водства. 

При детально-пооперационном учете определение остатка 
незавершенного производства происходит путем сопоста¬ 
вления отчетных данных с пооперационной производствен¬ 
ной программой. 

С этой целью, в планово-загрузочную ведомость цеха, 
содержащую все заказы, все детали и все операции, задан¬ 
ные на плановый период, включается ряд граф для отчетных 
данных (см. форму ведомости — графы 7—14): 

Планово-загрузочная ведомость цеха. 

на. месяц. года. 


<№ заказа 

Наимено¬ 

вание 

Колич. детал. или 
операций на заказ 

Сметная стоим, детали 
пли операции 

Общая стоимость 
заказа 

За I декаду 

За Н дека¬ 
ду 

За III де¬ 
каду 

За месяц 

»„*. ■ 

операций 

количество 

стоимость 

количество 

стоимость 

количество 

стоимость 

количество 

стоимость 

1 

2' 

3 

4 

3 

С 

7 

1 8 I 9.| 

10 

11 

1 12 

13 

1 14 
















При заполнении ведомости как в плане, так и в отчете, 
исходят из сметной стоимости каждой детали и операции. 
Расход сырья включается только в первую по ходу техно¬ 
логического процесса операцию, относящуюся к данной 
детали в цеху, остальные операции расцениваются по стои¬ 
мости обработки, к которой прибавляют стоимость расхо¬ 
дуемых дополнительных материалов. 

Графа 14 этой формы определяет стоимость всего про¬ 
изводства цеха за данный месяц. После вычитания из этого 
итога стоимости полуфабрикатов (изделий), законченных 
цехом обработкой в данном месяце, в остатке получается 
показатель себестоимости незавершенного производства на 
конец периода. Величина последнего может быть получена 
также путем прямого подсчета стоимости деталей и опера¬ 
ций по незаконченным до истечения данного периода зака¬ 
зам. Суммированием остатков незавершенного производи 








ства по цехам определяют остаток незавершенного Произ¬ 
водства предприятия. 

Для применения подетально-пооперационного учета не¬ 
обходимы хорошая постановка технического планирования 
и нормирования, а также детальная разработка смет, норм 
расхода материалов и рабочей силы и подетальная сметная 
калькуляция. 

Определение остатков незавершенного производства по 
степени технической готовности продукции заключается 
в учете изменений степени готовности каждого изделия * 
узла и детали на начало и конец месяца. Стоимость детали, 
узла или изделия берется сметная, а проценты технической 
готовности на начало и конец месяца определяются (при 
построении отчета) специальной технической комиссией 
(экспертиза), а при плановых расчетах исчисляются по 
каждому объекту (узлу, детали). 

Учет ведется по следующей форме: 


заказа 

Паименоваппе узлов 
или деталей 

Себестоимость 

°/о технической 
готовности 

Себестоимость 

Продукция 

на начало 
м-ца 

на конец ы-ца 

на начало 
м-ца 

на конец м-ца 

1 

2' | 

3 

4 

• 1 

6 1 

1 1 

8 










Стоимость продукции (графа 8) определяется путем умно¬ 
жения разности процентов технической готовности каждого 
объекта на конец и начало месяца на его себестоимость 
(графа 3), которая равна разности граф 7 и 6. 1 

Стоимость незавершенного производства исчисляется пу¬ 
тем вычитания из общего итога продукции (графы 8) стои¬ 
мости готовых изделий. 

Определением размера незавершенного производства по 
проценту технической готовности пользуются предпочти¬ 
тельно в индивидуальном производстве. 

В применении к массовому производству , при дштаточ- 

1 Для готовых изделий берутся неизменные цены 1926/27 г. 
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ной детализации, этот способ превращается в метод теку¬ 
щего снятая остатков незавершенного производства. 

При изготовлении массовой продукции, определенном 
и постоянном качестве сырья, квалификации рабочей силы 
и технологическом процессе; учет незавершенного произ¬ 
водства в натуре технически достаточно провести на опре¬ 
деленных переходах, на основе данных о проценте техни¬ 
ческой готовности или подетально-пооперационного учета. 
В остальной части деталей, находящихся в «заделе», на 
станках, остаток незавершенного производства при массо¬ 
вом производстве, представляет собой величину постоянную 
и может быть определен прямым учетом однажды — в на¬ 
чале планового периода. 


ГЛАВА V 

ПЛАНИРОВАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ МОЩНОСТИ 
(Расчет пропускной способности предприятия) 


Производственная мощность оборудования является 
основой исчисления пропускной способности отдельных це¬ 
хов и предприятий в целом. Поэтому расчет производствен¬ 
ной мощности машин и оборудования —- одна из важней¬ 
ших предпосылок построения производственной программы. 

При составлении последней определение производствен¬ 
ной мощности оборудования необходимо прежде всего для 
того, чтобы установить, обеспечивают ли наличные основ¬ 
ные фонды предприятия выполнение заданного ему плана. 

В результате сопоставления наличной мощности обору¬ 
дования с мощностью, необходимой для выполнения про¬ 
изводственной программы, устанавливается режим работы 
оборудования, разрабатывается ряд организационно-техни¬ 
ческих мероприятий, в частности решается вопрос о необ¬ 
ходимости тех или иных капиталовложений, и составляется 
план кооперирования с другими предприятиями. 

Термином «мощность» пользуются не 
только для характеристики производи¬ 
тельной способности оборудования. Этим 
же термином часто пользуются для харак¬ 
теристики количества работы, которую 
может произвести то или иное промышленное предприятие, 
цех или какие-либо отдельные элементы производственного 
аппарата завода. 

64 


Обычные способы 
выражения мощ¬ 
ности предприятия 
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С точки зрения задач внутризаводского планирования 
мощность предприятия (цеха) не может быть выражена 
с необходимой конкретностью при помощи какого-либо 
одного числового показателя. Такой показатель мощности 
предприятия, в большинстве случаев, носит совершенно 
абстрактный характер. 

Действительно, на практике обычным способом выраже¬ 
ния мощности предприятия (цеха) является простой под¬ 
счет мощности оборудования (машин), которым распола¬ 
гает предприятие (цех). Измерители же мощности машин 
выражают их производительную способность в единицах 
той. продукции, для изготовления которой они предназна¬ 
чены. Поэтому измерение мощности предприятия в целом 
технически возможно только в том случае, если им произ¬ 
водится однородная или почти однородная продукция. 

Для всех групп двигателей существует общий измери¬ 
тель мощности, так как существует общий измеритель их 
продукции (работы) кет (ква) и квт-ч. Таким образом, для 
машин-двигателей перевод измерителей мощности в из¬ 
мерители продукции чрезвычайно прост: продукция про¬ 
порциональна числу часов работы двигателя определенной 
средней мощности. То же естественно имеет место и по отно¬ 
шению к электростанциям и вообще к любому комплексу 
энергетических установок. 

Но для всех остальных групп машин, и в особенности 
рабочих машин , — характерного оборудования машино¬ 
строительных заводов, общего измерителя продукции не 
существует, так как продукция различных специальных 
рабочих машин несоизмерима. Невозможно найти общую 
единицу измерения, например, для продукции кузнечного 
молота и токарного станка, вагранки и фрезерного станка 
и т. д. Отсюда — невозможность единообразного измере¬ 
ния мощности’ комплекса разнородных рабочих машин, 
поскольку для этой цели используются данные о продукции. 

Мощность оборудования может быть выражена также 
в технических единицах: количеством оборотов (в еди¬ 
ницу времени) для токарного станка, количеством двойных 
ходов резца для строгального, числом лошадиных сил станка 
ит. д. Однако, подобная «абстрактная» мощность не имеет 
почти никакого практического значения, так как любое 
«рабочее определение» машины, например, скорость ее ра¬ 
боты, является величиной переменной, зависящей от обра¬ 
батываемого изделия, инструмента и многих других факто¬ 
ров производства. 

5 Нревер 
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Поэтому производственную мощность машиностроитель' 
кого предприятия с целью большей ее конкретизации иногда 
обозначают числом «рабочих мест», т. е. числом машин, 
числом станков, которые одновременно работают. При таком 
методе измерения мощность цеха составляет, например, 
100 единиц (рабочих мест); из которых 20 фрезерных, 50 то¬ 
карных ит. д., а мощность завода является простой суммой 
производственных мощностей цехов, с разбивкой оборудо¬ 
вания на отдельные виды или группы. 

Количество установленного в цехе оборудования дает, 
конечно, лишь самую общую характеристику его возмож¬ 
ностей в части выпуска продукции; такая характеристика 
совершенно недостаточна для целей внутризаводского пла¬ 
нирования. 

Поэтому мощность оборудования специального техно¬ 
логического назначения приходится определять путем 
пересчета на какое-либо определенное изделие или же 
в условных единицах. 

_ „ При этом необходимо учесть, что про- 

«ПрОПуСЕНОИ СПО- 1 н е. 

собностью» назы- пзводительная способность цеха будет 

пают производи- зависеть не только от размеров машин- 
тельную способ- ного парка (или величины площадей), 

постъ цеха пли Она бу Дет зависеть (так же, как и произ- 
предприятия. г- г* \ 

1 * 1 водительная способность ооорудования) 

еще от. двух факторов: во-первых, — от степени использо¬ 
вания этого оборудования (площадей) и, во-вторых, — от 
характера продукции цеха. 

При составлении плана необходимо добиваться наиболее 
рационального использования оборудования. Надлежит, 

... «пользуясь всеми научными знаниями и техническим опы¬ 
том, накопленными промышленностью, отрешиться от недо¬ 
использования техники, неизбежного в капиталистическом 
обществе, где рабочий работает не на себя, не на коллектив, 
а на капиталиста, где хозяйство развивается не по плану, 
в интересах всего народа, а стихийно, в интересах отдель¬ 
ных капиталистов, пойти в ногу со стахановским движе¬ 
нием, возглавить его и помочь ему создавать новую, выс¬ 
шую по сравнению с капитализмом, производительность 
труда». 1 

Предпосылкой для такого рационального использова¬ 
ния оборудования является полное знание всех его произ- 

1 Резолюции Пленума ЦК БКП(б) 21—25 декабря 1935 г. Парт- 
издат, ЦК ВКП(б), 1935, стр. 7. 
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водственных возможностей; только это может обеспечить 
достижение максимальной производительности машин. 

С планом использования (загрузки) оборудования свя¬ 
заны такие основные показатели плана, как производитель¬ 
ность труда, скорость оборота основных и оборотных фондов 
и т. д. Мероприятия по повышению использования обору¬ 
дования, игравшие значительную роль и в I пятилетке, 
во II и III пятилетних планах стали одной из центральных 
задач освоения производства. 

Составление плана использования оборудования тре¬ 
бует тщательного учета наличного оборудования и опреде¬ 
ления норм его использования. При установлении последних 
необходимо исходить из таких технических норм оборудо¬ 
вания и технических норм на работу, которые в соответ¬ 
ствии с решением Декабрьского 1935 г. Пленума ЦК ВКП(б) 
учитывают проверенный на практике опыт лучших стаха¬ 
новцев. 

На основе плана использования оборудования может 
быть определена максимально-возможная при данном обо¬ 
рудовании выработка продукции. Однако этот максимум 
выработки будет относиться, лишь к какой-либо определен¬ 
ной продукции , т. е. будет зависеть еще от второго из упомя¬ 
нутых факторов — от характера продукции. Понятие про¬ 
изводительной способности или « пропускной способности » 
оборудования всегда связано с определенным номенкла¬ 
турным составом продукции и не может существовать безот¬ 
носительно к той или иной производственной программе. 
Производительная способность рабочих машин и цехов изме¬ 
ряется количеством продукции определенного состава, вы¬ 
пускаемой в единицу времени. 

Все эти соображения должны быть положены в основу 
определения «пропускной способности» предприятия. 

Пропускной способностью цеха и предприятия является 
максимально-возможная выработка данной продукции при 
данном технологическом процессе , при определенном уровне 
организации и техники предприятия и при намеченных 
планом нормаэ: выработки. 

Для расчета пропускной способности определяют в пер¬ 
вую очередь, какой «мощностью», выраженной в тех или 
иных единицах, обладают цех и предприятие. Совершенно 
независимо от этого, определяется другая величина, а именно, 
какая «мощность» цеха и предприятия нужна для выпол¬ 
нения заданной программы. Ясно, что оба эти показателя, 
определяемые независимо друг от друга, могут быть соиз- 
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мерены только при условии, если они выражены в одних 
и тех же единицах. 

При расчетах «мощности», необходимой для выполнения 
данной производственной программы, учитываются опера¬ 
ции и время обработки на тех видах станков (машин или 
площадях), на которых операции обработки должны будут 
производиться согласно установленному технологическому 
процессу. В любом цехе имеется различное по технологи¬ 
ческому назначению оборудование, и в то же время любая 
продукция требует различных способов обработки. Поэтому 
для сопоставимости расчетов необходимо, чтобы класси¬ 
фикация оборудования (при расчете располагаемой мощ¬ 
ности) совпадала с классификацией видов обработки (при 
расчете «потребной мощности»). 

Для расчета мощности цеха (предприя- 
Располагаемый Т и Я ) необходимо, таким образом, прежде 
оборудования? всего установить объем его производ¬ 
ственного аппарата , т. е. определить, 
какими средствами производства располагает предприятие, 
каков размер его площадей, состав и количество станков, 
вспомогательные устройства и т. д. в зависимости от того, 
для какого производства ведется расчет пропускной спо¬ 
собности. 

В механических цехах оборудование обычно разбивают 
на группы токарных, револьверных, фрезерных и т. п. стан¬ 
ков. Внутри этих групп производится деление на подгруппы; 
например, фрезерные станки могут быть разделены на гори¬ 
зонтальные, вертикальные, продольные и т. п. Внутри под¬ 
групп станки диференцируются по размерам: токарные — 
по высоте центров и расстоянию между центрами; фрезер¬ 
ные — по площади стола и длине самохода или по номерам 
(№№ 0, 1, 2, 3) и т. д. Для ответственного машиностроения 
может иметь место дальнейшая диференциация внутри раз¬ 
меров, например, по классу точности. 

В штамповочных цехах оборудование классифицируется 
в зависимости от типов прессов (эксцентриковые, фрикцион¬ 
ные, специальные пресса и т. д.), способов подачи (авто¬ 
маты, полуавтоматы), вида привода (механические, ручные, 
ножные). Внутри этих групп производится деление на под¬ 
группы: например, эксцентриковые пресса могут быть раз¬ 
делены на несколько подгрупп по признакам мощности, 
длины хода ползуна, расстояния от нижнего края ползуна 
до стола или крепительной площадки стола, величины стола 
и т. д. 



Разбивку оборудования по подгруппам (размерам) про¬ 
изводят и сообщают заводам соответствующие главные упра¬ 
вления. Одновременно оборудование группируют по сте¬ 
пени его изношенности, так как от степени износа зависит 
его мощность (производительная способность). 

Необходимо стремиться к тому, чтобы количество клас¬ 
сификационных групп было минимальным, но допускало бы 
прикрепление соответствующих операций к специализиро¬ 
ванным — приспособленным для их выполнения — группам 
оборудования. 

В массовом и крупносерийном производствах, со спе¬ 
циализированным оборудованием и закрепленными за стан¬ 
ками операциями, целесообразно применить иную класси¬ 
фикацию оборудования — по предметным пролетам или 
линиям станков, т. е. по станкам, закрепленным за узлами 
машины или группами деталей. 

Вторым этапом расчета мощности цеха является опре¬ 
деление времени работы производственного аппарата пред¬ 
приятия. 

Исходным пунктом этого расчета является полное кален¬ 
дарное время планового периода, которое является предель¬ 
ным, теоретически возможным, числом часов работы. Это 
время равно для суток — 24 часам, для месяца — 720 часам 
(24 часа, помноженные на 30 дней) и для года — 8760 часам 
(24 часа, помноженные на 365 дней). 

Это полное календарное время не определяет собой, 
однако, числа возможных часов работы оборудования в пла¬ 
нируемом периоде. В соответствии с принятым в машино¬ 
строении режимом прерывной работы, календарный фонд 
времени работы оборудования зависит от продолжительности 
рабочего дня и числа выходных дней. Поэтому норматив 
полного календарного времени на станок устанавливается, 
исходя из трехсменной работы (8 -[- 8 -}- 7 — 23 час.) в течение 
307 дней в году (365 дней за вычетом 52 выходных и 6 нера¬ 
бочих дней, связанных с важнейшими революционными 
датами). Он составляет 7061 час в году. 

Аналогично определяются квартальные и месячные фонды 
календарного времени при построении планов в кварталь¬ 
ном разрезе при помесячном планировании. 

Однако календарный фонд времени работы оборудования 
является лишь теоретической величиной: полностью он 
использован быть не может вследствие наличия потеръ 
времени в работе оборудования. Поэтому для определения 
«рабочего фонда временю) станка (площади) следует от кален- 
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дарного фонда отнять время планируемых потеръ обору¬ 
дования. 

«Рабочий фонд временю) (или иначе, «рабочее станочное 
время») является разностью менаду календарным фондом и пла¬ 
нируемыми потерями станочного времени, учтенными в часах. 

Путем умножения числа единиц установленного обору¬ 
дования (по каждой группе в отдельности) на рабочий фонд 
времени в часах определяется располагаемый фонд времени 
оборудования цеха и предприятия, выражаемый в станко- 
часах. 

В том случае, если мощность цеха определяется расчетом 
площадей, размер общей площади всего цеха или участка (за 
вычетом необходимых проходов, пространства, занятого рабо¬ 
чими местами и рабочими, и т. п.) умножается на тот же 
фонд времени в часах и таким образом определяется распо¬ 
лагаемое количество квадрато-метро-часов. 

Потери в станочном времени часто 
Виды планируй- являются «скрытыми резервами» пропуск- 
мых потерь строго „ ^ г тт г г 1 

ограничены. нои способности. Поэтому к планирова¬ 
нию норм этих потерь следует подходить 
с особой тщательностью и строгостью. 

«В деле обеспечения нормальной работы предприятия 
и, следовательно, всех рабочих, т. е. в деле наилучшего 
использования мощностей, крупнейшее значение имеет 
борьба с авариями и простоями», — говорил тов. Л. М. Ка¬ 
ганович. «Надо прямо сказать, что в целом ряде отраслей, 
в том числе и в угольной, металлургической, даже в машино¬ 
строении, я не говорю уже о транспорте, аварии и простои 
являются большим бичом нормальной, бесперебойной ра¬ 
боты». 1 

Далеко не все виды простоев оборудования, фактически 
имеющие место на производстве и отмечаемые в отчетности 
предприятия, могут «планироваться», большая часть этих 
простоев является результатом неудовлетворительной орга¬ 
низации производства и состояния дисциплины на пред¬ 
приятии или следствием причин внешних, случайных. Про¬ 
стои оборудования, вызываемые этими причинами, конечно, 
не должны планироваться. Наоборот, план должен вклю¬ 
чать в себя организационно-технические мероприятия, 
устраняющие причины возникновения такого рода простоев, 
а следовательно, и самые простои. 


1 Л. М. Каганович, Речь на XVIII съезде ВКП(б). Госполитиздат, 
1939, стр. 14. 
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Потери времени в работе оборудования, имеющие место 
на производстве, могут быть разделены на две группы. 

Существуют потери, не связанные с изготовлением опре¬ 
деленных изделий , зависящие от общих причин , коренящихся 
в особенностях оборудования или же в организации произ¬ 
водства. Таковы, например, простои оборудования вслед¬ 
ствие невыходов рабочих, перебоев в подаче энергии, в по¬ 
ступлении материалов и полуфабрикатов, или в работе 
вспомогательного оборудования, 'отсутствия инструментов 
и приспособлений, неудовлетворительного обслуживания 
рабочего места, чрезмерно-длительного ремонта оборудова¬ 
ния и т. д. 

Эти виды потерь не зависят от номенклатуры изгото¬ 
вляемых изделий и при ее изменении остаются неизменными, 
если одновременно не будут приняты какие-либо меры орга¬ 
низационного порядка для их сокращения или полной ликви¬ 
дации. 

С принципиальной точки зрения, при расчете фонда 
времени работы оборудования могут планироваться лишь 
простои вследствие планово-предупредительного ремонта 
оборудования (и то лишь в той части, в которой не удастся 
этот ремонт производить в течение 3-й смены при двухсмен¬ 
ной работе оборудования, в выходные дни и т. п.). Для устра¬ 
нения всех других причин простоев оборудования, имевших 
место в отчетном периоде, должны быть запланированы 
организационно-технические мероприятия, полностью их 
устраняющие. 

Другую группу потерь составляют потери станочного 
времени, непосредственно связанные с изготовлением опре¬ 
деленных изделий. Они также вызываются причинами орга¬ 
низационно-технического порядка. К этой группе потерь 
времени относятся, например, брак по вине рабочего или 
материала и исправление дефектов (брака), несоответствие 
квалификации рабочего квалификации работы, неконди¬ 
ционность материала, недовыработка нормы на первых 
партиях заказа, переналадка станков и т. п. Эти виды потерь 
будут обязательно изменяться при изменении номенкла¬ 
туры изделий, даже при неизменном состоянии организа¬ 
ции производства. 

Из числа потерь этой группы надлежит планировать 
только потери, вызываемые так называемым «технически 
неизбежным» пооперационным браком (см. главу III), испра¬ 
влением дефектов, дополнительными работами и переналад¬ 
кой станков, если время, потребное на производство двух 
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Планируемый 
фонд времени 
определяется 
производственной 
программой, выра¬ 
женной в'станко- 
часах. 

вида изделий 


Последних работ, не включено в нормы бремени (выра¬ 
ботки) . 1 

Во всяком случае, все потери как календарного, так 
и станочного времени должны быть детализированы по от¬ 
дельным слагаемым и для отдельных групп оборудования. 
Обычно их рассчитывают (в процентах) от календарного 
фонда времени и отнимают от календарного времени работы 
соответствующей группы оборудования, получая в остатке 
располагаемый фонд времени работы оборудования. 

Как уже указывалось, при определении 
пропускной способности предприятия и 
его загрузки, располагаемый фонд времени 
работы оборудования сопоставляется с 
фондом времени, необходимым для выпол¬ 
нения производственного задания. Это 
сопоставление производится для каждого 
полуфабрикатов цехов по видам работ 
(обработки) таким образом, чтобы возможно было сопоста¬ 
вить необходимое время с рабочим станочным временем, 
исчисленным по группам станков. 

Основой расчета общего фонда времени, потребного на 
выполнение программы, является подетальная пооперацион¬ 
ная программа, содержащая все необходимые для этого дан¬ 
ные. Другим исходным материалом для расчета служат 
установленные технические нормы выработки, действующие 
на предприятии в момент составления плана. 

Самый расчет сводится к тому, что пооперационно-поде¬ 
тальная производственная программа выражается в станко- 
часах, так сказать, «оценивается» в станко-часах. 

При этом определение числа станко-часов, потребных 
для изготовления новых (и ранее выпускавшихся) изделий, 
не имеющих установленных норм выработки по отдельным 
видам работ, для оказания услуг и т. п., производится с по¬ 
мощью укрупненных норм, по соответствию с аналогичными 
работами и услугами. 


1 С точки зрения логической последовательности расчета пла¬ 
нируемые простои этой группы, т. е. простои, зависящие от харак¬ 
тера изготовляемых изделий, правильнее было бы не вычитать из 
календарного фонда времени работы оборудования, а прибавлять ко 
времени, необходимому для выполнения программы. Инструкция ма¬ 
шиностроительных наркоматов к К. Ц. на 1940 г. предлагает все виды 
планируемых потерь вычитать из календарного фонда и таким образом 
определять «располагаемый» (рабочий) фонд времени работы обору¬ 
дования. Для результатов — построения баланса загрузки оборудо¬ 
вания— это различие в способах расчета значения не имеет. 
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В пооперационно-подетальной производственной про¬ 
грамме цеха должны быть отражены также работы, необхо¬ 
димые для изменения остатков (разности остатков) неза¬ 
вершенного производства. Таким образом, в фонде станко- 
часов,' необходимых для выполнения программы, должна 
найти свое отражение загрузка оборудования «заготовкой» 
незавершенного производства. 

Для производств с особо длительным циклом (прокатные 
станы, турбины и т. п.) инструкция машиностроительных 
наркоматов к К. Ц. на 1940 г. предлагает производить 
расчет загрузки оборудования по незавершенному произ¬ 
водству не для разности его остатков, а отдельно для вхо¬ 
дящего остатка незавершенного производства (окончание 
работ прошлого года) и отдельно для намеченного на конец 
планируемого года (работы, производимые в планируе¬ 
мом году). Для производства подобных расчетов надлежит 
использовать календарные графики (см. главу IV), со¬ 
ставляемые для изделий с длительным циклом изготов¬ 
ления. 

Фонд станко-часов, подсчитанный по действуюгцим нор¬ 
мам времени (выработки), преувеличивает, однако, потреб¬ 
ность в станко-часах для выполнения программы. Дело в том, 
что действующие на предприятиях нормы выработки обычно 
перевыполняются. Кроме того, в плановом периоде часть 
норм пересматривается в сторону их повышения. Поэтому 
рассчитанный по действующим нормам фонд станко-часов 
следует сократить: во-первых, в соответствии с запланиро¬ 
ванным «ужесточением» норм времени в плановом периоде 
и, во-вторых, в соответствии с ожидаемым в плановом году 
перевыполнением этих новых норм выработки. 

Во всяком случае, фонд станко-часов на выполнение 
программы должен отразить потребное число станко-часов 
в условиях работы, предусмотренных для планируемого 
периода, т. е. по так называемым плановым нормам. По¬ 
следние являются базой для определения не только за¬ 
грузки оборудования, но и для построения ряда других 
показателей плана Г коэфициента сменности, числа производ¬ 
ственных рабочих, размеров фонда заработной платы 
И Др. 

В целях упрощения расчета потребности в станко-часах 
на программу 1940 г., инструкция машиностроительных 
наркоматов к К. Ц. на 1940 г. рекомендовала от подсчета 
потребности в действующих нормах переходить к расчету по 
плановым нормам при помощи процента переработки дей- 
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ствующих норм, намеченного на планируемый год. 1 Этот 
корректив, естественно, должен производиться для каждого 
отдельного вида работ. 

Для тех цехов, мощность которых определялась распо¬ 
лагаемым временем работы площадей, аналогичными мето¬ 
дами рассчитывается потребное для выполнения производ¬ 
ственной программы число квадрато-метро-часов. 

„ „ Сопоставление располагаемого фонда 

Загргзка оборудо- ? * 

вания и режим времени работы оборудования или пло- 
сменности опреде- щадей с фондом времени (или площадей), 
ляются «балансом» необходимым для выполнения производ- 
загрузкп машин. ственной программы, является балансом 
загрузки оборудования. Баланс загрузки оборудования (пло¬ 
щадей) определяет пропускную способность цеха и пред¬ 
приятия и проверяет, соответствует ли мощность всех участ¬ 
ков производственного процесса заданной программе. 

Недостаток или избыток станко-часов по отдельным груп¬ 
пам оборудования, т. е. разность «рабочего фонда времени» 
в часах (ж 2 -часах) и числа станко-часов (.л 2 -часов), потреб¬ 
ных на выполнение программы, будет показывать, в какой 
мере намеченная программа соответствует пропускной спо¬ 
собности предприятия. 

Если соответствия между этими двумя фондами времени 
нет или же имеются участки производства, не «пропускаю¬ 
щие» заданную программу, т. е. «узкие» места, необходимо 
изыскать мероприятия для приведения мощности цехов в со¬ 
ответствие с заданным объемом производства. 

Это же сопоставление вскрывает обратное соотношение — 
наличие резервов мощностей в цехе. Излишки или недостатки 
станко-часов легко могут быть переведены в количество 
излишних или недостающих машин и станков по их номен¬ 
клатуре. В дальнейшем показатели недостающего обору¬ 
дования могут послужить основой для составления плана 
капитальных работ. Излишнее же оборудование может быть 
загружено дополнительными заказами или переброшено 
на другие предприятия. 

Баланс загрузки оборудования дает также возможность 
установить режим рабочего дня предприятия. Как известно, 
наиболее целесообразным режимом рабочего дня для пред¬ 
приятий машиностроения является двухсменная работа. Вве¬ 
дение двухсменного графика на заводах уже давно было 
одной из насущнейших задач промышленности, в частности — 

1 Этот норматив определяется планом по труду. 
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машиностроения. К разрешению этой задачи нас вплотную 
приблизил переход промышленности на восьмичасовой ра¬ 
бочий день и семидневную неделю. 

До Указа Президиума Верховного Совета СССР от 26 июня 
1940 г. графики сменности на предприятиях не регулиро¬ 
вались и не контролировались ни наркоматами, ни глав¬ 
ками — каждое предприятие само устанавливало свой гра¬ 
фик сменности. 

В то же время коэфициент сменности, несмотря на боль¬ 
шое распространение трехсменной работы, был очень низок; 
так, например, по Наркомату общего машиностроения он 
составлял даже в 1940 г. всего лишь 1,7—1,8. Как правило, 
третья смена на заводах была резко недогружена, что при¬ 
водило к повышенным накладным расходам, мешало четкой 
организации производства и планово-предупредительных ре¬ 
монтов. Почти всегда эта смена оставалась без руководства, 
вследствие слабой насыщенности инженерно-техническим пер¬ 
соналом, и отличалась низкой производительностью. Как 
показало обследование многих предприятий Наркомтяж- 
маша, необходимость трехсменной работы не вызывалась 
ни условиями технологического процесса, ни состоянием 
наличного парка оборудования, загрузка которого, на ряде 
заводов при трехсменной работе, была явно неудовлетво¬ 
рительной. 

Как указывалось выше, первоначальный расчет рабо¬ 
чего фонда времени строится для трехсменной работы. Нали¬ 
чие избытка располагаемых часов, по сравнению с фондом 
часов потребных, определяет возможность выполнения про¬ 
граммы при двухсменном режиме работы. С этой целью 
составляется особый расчет, показывающий загрузку обо¬ 
рудования при двухсменной работе. 

Обычно переход на двухсменную работу оказывается 
вполне возможным, так^ак третья смена, в том виде, в ка¬ 
ком она существовала раньше, не является необходимой. 
В сущности, для некоторых нерасторопных руководителей 
третья смена была добавочным резервом на случай «про¬ 
вала». 

Переход заводов на двухсменную работу при уплотне¬ 
нии первых двух смен дает возможность не только значи¬ 
тельно улучшить использование оборудования, но и дости¬ 
гнуть очень значительного общего экономического эффекта. 
Как правило, при переходе на двухсменный график работы 
снижаются простои рабочих и машин, повышается произво¬ 
дительность труда, уменьшается расход электроэнергии и 
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топлива, уменьшается потребность в рабочей силе, сни¬ 
жается себестоимость продукции и т. д. 

При этом, однако, может случиться, что отдельные звенья 
производственного потока не смогут выполнить в две смены 
всего падающего на них задания, окажутся «узкими местами», 
которые надлежит тем или иным способом «расшить». В этом 
случае необходимо разработать соответствующие органи¬ 
зационно-технические мероприятия, обеспечивающие допол¬ 
нительное использование каких-либо скрытых резервов, 
почти всегда имеющихся на предприятии. 

Цель расчета про- Из изложенного видно, что основными 
пускцой способ- задачами расчета пропускной способности 
ности — использо- предприятия являются не только про- 
ванпе резервов верка возможности выполнения программы 
мощности. и определение степени использования обо¬ 
рудования, но и «расшивка узких мест». Наличие «узких» 
мест в производственном потоке цеха отнюдь не служит 
основанием для того, чтобы, уменьшив задание, привести 
его в соответствие с намеченной для планового периода 
производственной мощностью цехов. Равнение на «узкие» 
места является неправильным и совершенно недопустимым. 

Производственное задание, даваемое предприятию, исхо¬ 
дит в первую очередь из народнохозяйственной потребности 
в изделиях данного вида, но учитывает также и производ¬ 
ственные возможности заводов. Часто расчеты пропускной 
способности цехов предприятия показывают некоторую «не¬ 
комплектность» оборудования цехов, а иногда и разрывы 
в производственных мощностях отдельных цехов и проле¬ 
тов (для выполнения заданной производственной про¬ 
граммы). 

Учесть эту некомплектность оборудования и разрывы 
и наметить необходимую систему мероприятий для ликви¬ 
дации «узких мест» (в частности, при переходе с трех- на 
двухсменную работу) и для использования резервов — важ- 
нейшая задача плана производства. Ее успешное разрешение 
дает предприятию возможность выполнить, а в некоторых 
случаях, и перевыполнить задание. 

Эти мероприятия должны в первую очередь сводиться 
к «расшивке узких мест» путем использования собственных , 
внутризаводских возможностей и ресурсов. Увеличение про¬ 
пускной способности предприятия должно, в частности, итти 
по следующим направлениям: 

во-первых, по пути увеличения располагаемого фонда 
времени, что может быть достигнуто путем дополнительного 
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сокращения потерь времени на ремонты машин, сокращения 
брака, изменения режима рабочего дня и недели и т. п.; 

во-вторых, по пути сокращения плановых норм времени, 
т. е. пересмотра норм выработки в. сторону их повышения; 

в-третьих, по пути переброски работ с одного вида обо¬ 
рудования на другой, т. е. уменьшения фонда времени, по¬ 
требного на выполнение программы по «узким» работам; 

в-четвертых, по пути выполнения отдельных заказов 
в порядке кооперирования с другими предприятиями, кото¬ 
рые могут взять на себя выполнение отдельных частей машин 
или отдельных работ; 

в-пятых, по пути увеличения количества машин или пло¬ 
щадей, т. е. дооборудования, перепланировок или нового 
строительства. 

Из этого перечня мероприятий видно, что методика «рас¬ 
шивки узких мест» заключается главным образом в пере¬ 
смотре технико-экономических нормативов, намеченных 
в разных разделах плана. В процессе разработки плана 
такого рода пересмотр отдельных нормативов приходится 
производить неоднократно, с целью согласования их между 
собой и с директивными показателями, относящимися к от¬ 
дельным разделам плана. 

Способы осуществления этого пересмотра ранее наме¬ 
ченных нормативов также весьма разнообразны. 

Так, например, сокращение потерь времени на ремонты 
машин возможно осуществить путем скоростных ремонтов, 
путем проведения ремонтов в выходные дни, в третью смену 
(при двухсменном режиме или небольшой «плотности» 
третьей смены) и т. д. 

Дополнительное сокращение норматива брака может быть 
достигнуто совершенно различными по своему характеру 
мероприятиями, начиная от изменения систем оплаты труда 
(премирование за снижение брака сверх нормативов плана) 
и кончая изменением конструкций деталей и технологии 
производства. 

Сокращение нормы времени может быть достигнуто в ос¬ 
новном Двумя путями: либо интенсификацией работы обо¬ 
рудования (увеличением числа оборотов в минуту рабочего 
вала машины), что сокращает затраты машинного времени 
на единицу продукции, либо путем повышения использо¬ 
вания самого машинного времени в течение рабочего дня. 
Повышение коэфициента использования рабочего времени 
достигается за счет сокращения времени ручной обработки, 
вспомогательных и подготовительно-заключительных работ, 
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при выполнении которых машина бездействует и ее потен-' 
циальная мощность не используется. 

Стахановцы, овладев техникой своего производства, ду- 
тем рационализации своих достижений и приемов, уплот¬ 
нения рабочего дня, проведения ряда организационно¬ 
технических мероприятий, направленных на улучшение орга¬ 
низации рабочего места и его обслуживания, резко увеличи¬ 
вают коэфициенты использования машинного времени и ин¬ 
тенсивной загрузки оборудования; тем самым они резко 
повышают пропускную способность предприятия. Своей 
практикой стахановцы доказали всю несостоятельность пре¬ 
обладавших раньше на предприятии норм, равнявшихся 
на отсталого рабочего, слабо освоившего технику производ¬ 
ства, и не учитывавших его возросший культурный уровень. 

Таким образом, борьба за повышение загрузки обору¬ 
дования должна вестись в первую очередь при помощи 
таких организационно-технических мероприятий, которые 
обеспечивают подъем культурно-технического уровня ра¬ 
бочих, освобождают квалифицированных рабочих от второ¬ 
степенных — подготовительных и подсобных работ путем 
правильного разделения труда, рационализируют приемы 
работы, распространяют опыт работы лучших стахановцев, 
уменьшают потери на производстве и, наконец, вносят изме¬ 
нения в конструкцию самих машин и изделий. 

Необходимо еще раз подчеркнуть, что в первую очередь 
должны быть изысканы пути к лучшему, наиболее эффек¬ 
тивному использованию наличного оборудования. Следо¬ 
вательно, надлежит особо тщательно пересмотреть нормы 
потерь и запроектировать дополнительные конкретные меро¬ 
приятия для ликвидации потерь и для максимального при¬ 
ближения располагаемого и потребного фонда времени к тео¬ 
ретически возможному «чистому» времени на работу. 

При определении организационно-технических меро¬ 
приятий по «расшивке узких мест» особо ценно участие 
непосредственных исполнителей работы стахановцев, с по¬ 
мощью которых можно лучше всего выявить возможности, 
скрытые от постороннего наблюдателя. 

После исчерпания всех внутренних ресурсов предприя¬ 
тия, переходят к «расшивке узких мест» путем передачи 
заказов другим заводам. Эти заказы устанавливают связь 
между заводами и служат основой плана кооперирования 
предприятий. План кооперирования строится каждым от¬ 
дельным предприятием только на получение со стороны 
литья, поковок, штамповок, деталей обработанных и не- 
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ібработанных и отдельных узлов. В плане кооперирования 
гредприятпе-заказчик указывает постоянных или предпо¬ 
лагаемых поставщиков кооперированных заказов. 

При составлении указанных расчетов одновременно раз- / 
решается вопрос о целесообразности, в силу невозможности г 
кооперирования, расширения и перепланировок собствен- > 
ноге производства путем соответствующих капиталовложе-[ 
ний. Намеченные для расшивки узких мест капиталовложе¬ 
ния являются частью плана капитальных работ предприя¬ 
тия, составляемого в процессе дальнейшей разработки его 
техпромфинплана . 

По окончании работ по «расшивке узких мест» в плане 
загрузки оборудования намечается использование остаю¬ 
щихся резервов мощностей оборудования, т. е. намечаются 
заказы, которые предприятие может принять от других 
заводов — кооперирование то отпуску ». Эти заказы вклю¬ 
чаются в производственную программу предприятия сверх 
производственного задания Главного Управления (см. гл. I). 

Все указанные расчеты, имеющие целью приведение в со¬ 
ответствие фондов станко-часов (располагаемого и потреб¬ 
ного на выполнение программы) дают возможность исчислить 
результативный показатель данного раздела плана — пока¬ 
затель загрузки оборудования предприятия. Загрузка обо¬ 
рудования характеризуется экстенсивным коэффициентом 
использования оборудования , являющимся отношением фонда 
времени, необходимого для выполнения производственной 
программы, к располагаемому фонду. Этот коэфициент опре¬ 
деляется самостоятельно для каждой группы оборудования 
и для цеха в целом. Естественно, что в окончательно приня¬ 
том плане использования оборудования (т. е. после раз¬ 
работки мероприятия по «расшивке узких мест» и исполь¬ 
зованию резервов, с учетом режима сменности), коэфициент 
использования оборудования не может быть больше единицы. 


ГЛАВА VI 

СВОДНЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 
ПРОГРАММЫ ПРЕДПРИЯТИЯ 

Как уже указывалось, производственная программа пред¬ 
приятия является основой целого ряда плановых расчетов, 
относящихся к производству, затратам труда, себестоимости 
и другим разделам плана. В частности, пооперационная 
номенклатурная программа определяет, какая продукция 
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(и в каком количестве) должна изготовляться в каждом 
цехе, пролете, на каждом рабочем месте предприятия. 
дучи взята по отношению к предприятию в целом, производ¬ 
ственная программа может быть использована также д^я 
общей характеристики объема производства завода и тех 
изменений в объеме производства, которые предусмотрены 
в плане. 

Под объемом производства предприятия понимается коли¬ 
чество живого труда (рабочей силы), затрачиваемою на 
выполнение производственной программы при том или ином 
уровне организации и техники производства. Объем произ¬ 
водства может быть выражен в различных измерителях: 
величиной расхода сырья, топлива, энергии, общей массой 
затрат предприятия в денежном выражении и т. д. Все эти 
показатели объема производства лишь приближенно выра¬ 
жают действительный объем производства, так как не всегда 
пропорциональны количеству затраченного труда. Не всегда 
пропорциональны затратам труда (в пределах данного пред¬ 
приятия) и результаты работы предприятия, его продукция. 
Это объясняется тем, что объем производства при измерении 
его величины суммарными результатами работы — коли¬ 
чеством продукции — включает в себя не только расход 
живого труда рабочих данного предприятия, но и затраты 
труда рабочих других предприятий; эти затраты труда, 
овеществленного в используемых для производства сырье, 
топливе, материалах и оборудовании, переносятся на про¬ 
дукт и входят в показатель объема производства данного 
завода. Таким образом, действительное измерение объема 
производства требует планирования и учета на каждом 
отдельном предприятии чистых затрат живого труда, израс¬ 
ходованного в течение планируемого периода. Будучи выра- 
жены в ценовой форме, эти затраты труда носят наимено¬ 
вание «чистой продукции». Планирование и учет последней 
по отношению к отдельному предприятию крайне затруд¬ 
нительны и практически производятся лишь для народного 
хозяйства в целом. 

С другой стороны, для целей внутризаводского планиро¬ 
вания, показатели чистой продукции не являются необходи¬ 
мыми; планирование же и учет всей продукции предприя¬ 
тия, со включением затрат труда, ранее овеществленного, 
является совершенно необходимым: без этого не может быть 
измерен общий результат производственной деятельности 
отдельных предприятий и всей промышленности в целом, 
соответствующий натуральному выражению продукции. 



По всем этим причинам об изменениях в объеме произ¬ 
водства данного предприятия на практике судят по пока¬ 
зателям продукции, взятой в целом, т. е. со включением 
и труда, ранее овеществленного. Разумеется, получаемые 
в этом случае выводы верны лишь при отсутствии резких 
изменений в составе ассортимента; при наличии же таких 
изменений происходят значительные сдвиги в соотношении 
между живым и ранее овеществленным трудом, и пропор¬ 
циональность изменений продукции и объема производства 
(массы живого труда) более или менее нарушается. 

Столь резкие сдвиги в составе (ассортименте) продукции 
происходят, однако, редко; поэтому в качестве измерителя 
объема производства промышленного предприятия обычно 
используют общепринятые сводные показатели продукции: 
товарную продукцию, валовую продукцию и валовой оборот 
(валовой выпуск). 

Эти показатели являются сводными ценовыми характе¬ 
ристиками результатов затрат всего совокупного труда, 
использованного на предприятии, т. е. труда живого и труда, 
ранее овеществленного, перенесенного. В состав сводных 
показателей продукции входят не только готовые изделия, 
отпускаемые на сторону, но и полуфабрикаты, подлежащие 
переработке в пределах данного предприятия, незавершен¬ 
ное производство, готовые изделия своего производства, 
идущие на хозяйственные нужды данного предприятия, и т. д. 

Совокупность материальных ценностей, составляющих 
продукцию предприятия, характеризует его экономическую 
роль в народном хозяйстве. Именно показатели продукции 
предприятия в первую очередь определяют положение и 
место, занимаемое данным предприятием в пределах промы¬ 
шленности и всего народного хозяйства СССР. 

Существование нескольких сводных показателей продук¬ 
ции объясняется тем, что при планировании и учете необ¬ 
ходимо решать различные вопросы и ставить различные 
цели. Во-первых, к определению продукции необходимо 
подходить с точки зрения связей данного предприятия с дру¬ 
гими предприятиями и отраслями народного хозяйства. 
Для этого необходимо знать количество и номенклатуру 
материальных ценностей, предназначенных к отпуску за 
пределы предприятия — в сферу обращения и потребления 
народного хозяйства. Этой цели отвечает показатель товар¬ 
ной продукции предприятия. 

Во-вторых, при помощи показателя продукции, как уже 
указано, характеризуется объем работы предприятия, как 
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производственного единства, для чего строится показатель 
валовой продукции. В основе исчисления этого показателя 
лежит идея измерения объема производства предприятия, 
как целого, — принцип объединения отдельных частей пред¬ 
приятия (цехов, отделов) в некоторое единство. Поэтому 
валовая продукция является показателем синтетическим, 
характеризует результат работы предприятия в целом, слу¬ 
жит измерителем объема производства предприятия, как 
единого хозрасчетного участка народного хозяйства. 

Наконец, в-третьих, необходим также и такой показа¬ 
тель продукции, который отражал бы специфику производ¬ 
ственного процесса данного предприятия, технико-производ¬ 
ственную обособленность его частей, его цеховую струк¬ 
туру. Для этой целп строится показатель валового оборота , 
при исчислении которого отдельные цеха рассматриваются 
как самостоятельные производственные единицы. 

В основе планирования и учета всех перечисленных пока¬ 
зателей продукции лежит ее натуральное выражение. Однако 
натуральное выражение показателей продукции само по 
себе не дает возможности соизмерить продукцию предприя¬ 
тия за разные периоды, а также соизмерить ее с продукцией 
других предприятий. Объясняется это тем, что на основе 
натурального выражения продукции невозможно строить 
результативные, обобщающие показатели продукции; для 
получения последних необходимо отвлечься от потребитель¬ 
ских особенностей отдельных продуктов и найти то общее, 
что есть во всяком продукте, т. е. измерить массу овеще¬ 
ствленного в отдельных продуктах труда. Из этого следует, 
что, наряду с натуральным выражением продукции, необ¬ 
ходимо пользоваться еще и другими — ценовыми показа¬ 
телями продукции, которые и строятся в форме валового 
оборота, валовой продукции и продукции товарной. 

Натуральным выражением валового про¬ 
изводственного оборота является цеховая 
номенклатурная программа предприятия, 
определяющая итоги производства всех 
цехов предприятия, включая и разность 
остатков незавершенного производства на 
конец и начало планового периода. 1 

Таким образом, валовой производственный оборот пред¬ 
ставляет собой совокупность всех готовых изделий, полу- 

1 О трудностях выражения незавершенного производства в нату¬ 
ральном измерении и об оценке его по себестоимости сказано было 
выше (см. главу IV), 


Валовой произ¬ 
водственный обо¬ 
рот — сумма ито¬ 
гов производства 
цехов предпри¬ 
ятия. 



фабрикатов и незавершенного производства, подлежащих 
изготовлению во всех цехах данного предприятия в пла¬ 
новом периоде или же фактически выработанных ими в от¬ 
четном периоде. Показатель валового оборота представляет 
собой сумму продукции всех цехов предприятия, выражен¬ 
ную в ценовой форме, — независимо от ее назначения и 
независимо от технико-организационных и производствен¬ 
ных связей цехов между собой. При его построении пред¬ 
приятие как бы перестает быть единым объектом и разла¬ 
гается на ряд независимых объектов планирования и учета. 
Поэтому валовой оборот предприятия является показателем 
аналитическим , так как при его построении единство пред¬ 
приятия во внимание не принимается, оно как бы распа¬ 
дается на ряд обособленных участков производства. 

При исчислении этого показателя не играет роли, для 
какой цели предназначена продукция — для реализации ли, 
или для переработки в других цехах данного предприятия 
(так называемый внутренний оборот) или же для собственных 
хозяйственных нужд, для капитального строительства и т. д. 

Вследствие этого при изменении числа цехов предприя¬ 
тия, показатель валового оборота отражает эти структур¬ 
ные сдвиги даже в тех случаях, когда они вызываются чисто 
административными мероприятиями, а не пуском в эксплоа- 
тацию новой производственной единицы. Именно это обстоя¬ 
тельство является коренным недостатком показателя валового 
оборота. При разукрупнении цехов или при их соеди¬ 
нении по чисто организационным соображениям, без вся¬ 
кого изменения истинного объема производства предприя¬ 
тия, валовой производственный оборот, исчисляемый как 
сумма цеховых итогов, будет меняться, так как изменится 
число слагаемых, его определяющих. Причиной, лишающей 
возможности сопоставлять объем производства предприятия 
за два разных периода времени (или объем производства 
двух разных предприятии), в этом случае будет разная сте¬ 
пень дублирования , повторного счета, одной и той же части 
продукции, входящей в итоги производства каждого из 
цехов предприятия. Этот повторный счет, вызывающий «пре¬ 
увеличение» показателей продукции, 1 является характер- 


1 Повторный счет, получающийся при исчислении валового обо¬ 
рота, является следствием ценового выражения продукции цехов. 
При суммировании, например, стоимости изготовленной на пред¬ 
приятии (в прядильном цехе) пряжи со стоимостью ткани, т. е. про¬ 
дукции ткацкого цеха, стоимость пряжи будет учтена дважды, так 
как она входит в ценовое выражение ткани продукции второго цеха. 
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ной чертой валового оборота и делает показатель валового 
оборота величиной условной и, с народнохозяйственной 
точки зрения, мало полезной. 

Особенности показателя валового оборота ограничивают 
его применение пределами одного предприятия, и то лишь 
при условии, что его цеховая структура от одного периода 
времени к другому не меняется или изменяется лишь в ре¬ 
зультате реального прибавления нового цеха или же дей¬ 
ствительной ликвидации какого-либо производства, в связи 
с перестройкой технологического процесса. 

Валовая продукция предприятия пред- 
Валовая продув- ставляет собой валовой производственный 
ция выражает оборот за вычетом полуфабрикатов, по- 

предприятия. шедших в переработку (передел) в этом 

же предприятии в его последующих цехах; 
переработка полуфабрикатов своего производства в по¬ 
следующих цехах носит наименование внутризаводского 
оборота. 

В состав валовой продукции включаются следующие сла¬ 
гаемые : 

во-первых, выпуск из производства законченных (для 
отпуска на сторону) изделий и полуфабрикатов, а также 
продукция (услуги) вспомогательных и подсобных цехов, 
подлежащих отпуску на сторону; 

во-вторых, изделия, полуфабрикаты, а также продукция 
(услуги) вспомогательных и подсобных цехов, предназна¬ 
чаемые на собственное капитальное строительство, капи¬ 
тальный ремонт и на непроизводственные нужды предприя¬ 
тия (этот отпуск приравнивается к отпуску на сторону); 

в-третьих, прирост (-)-) или убыль (—) остатков полу¬ 
фабрикатов, инструментов, штампов, моделей и т. п. своей 
выработки, а также незавершенного производства. 

Кроме того, в состав валовой продукции включаются 
монтажные работы по установке изготовленного оборудо¬ 
вания или конструкций, производимые постоянным штатом 
предприятия, и продукция (услуги) учебных мастерских 
и опытных предприятий, если она входит в общую реали¬ 
зацию предприятия. 

Показатель валовой продукции имеет целью учесть физи¬ 
ческий объем, всего производства предприятия. Поэтому он 
включает в себя конечные результаты всей производственной 
работы предприятия за данный период времени, т. е. -весь 
выработанный на данном предприятии продукт в том виде, 
какой он получил в результате проделанной в данном пе- 
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риоде работы. Валовая продукция лежи'г в основе исчисле¬ 
ния ряда других важнейших показателей плана предприя¬ 
тия, в частности, показателей производительности труда 
и себестоимости продукции. При расчете валовой продук¬ 
ции предприятия учитываются межцеховые (внутризавод¬ 
ские) связи предприятия. Это выражается в том, что при 
построении показателя валовой продукции учитывается пе¬ 
реход полуфабрикатов из цехов, где они выработаны, в цеха, 
где они будут подвергаться дальнейшей переработке. Весь 
этот внутризаводской оборот из итога валового оборота 
исключается и потому в показателе валовой продукции 
«повторный счет» продукции отсутствует. Валовая про¬ 
дукция является «синтетическим» показателем, относящимся 
ко всему предприятию в целом, а не к совокупности его от¬ 
дельных цехов. Величина валовой продукции не зависит, 
следовательно, от количества цехов предприятия и от изме¬ 
нений его цеховой структуры. 

Необходимо отметить, что именно величина валовой про¬ 
дукции определяет объем издержек производства предприя¬ 
тия в планируемом периоде. Сумма всех издержек произ¬ 
водства — итог сметы производства предприятия — почти 
равновелика 1 себестоимости валовой продукции. 

Из двух показателей — валового оборота и валовой про¬ 
дукции — последний лучше отражает объем производства 
предприятия в народнохозяйственном смысле’ т. е. эко¬ 
номическое значение (удельный вес) данного предприятия 
в народном хозяйстве. С другой стороны, валовой оборот 
лучше отражает объем производства предприятия в завод¬ 
ском смысле, т. е. с точки зрения характеристики тех про¬ 
изводственных процессов («переделов»), которые происхо¬ 
дят на данном предприятии и зависят от примененной в пре¬ 


делах данного предприятия технологии. 


Товарная продук¬ 
ция — основа пла¬ 
на предприятия. 


Валовая продукция предприятия харак¬ 
теризует весь результат производствен¬ 
ной деятельности предприятия. Однако 


этот показатель не дает представления 


о той части продукции, которую предприятие «выпускает», 


1 Обычно имеется небольшое расхождение между себестоимостью 
валовой продукции и итогом сметы производства; это расхождение 
объясняется разницей в методах исключения полуфабрикатов. Из вало¬ 
вой продукции исключают весь внутренний оборот, в том числе и 
полуфабрикаты прошлого года, переработанные в данном году; из 
сметы же производства исключают только те полуфабрикаты, кото¬ 
рые выработаны в данном плановом периоде (и в нем же переработаны). 
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т. е. передает на сторону — в сферу обращения или потреб¬ 
ления народного хозяйства. Между тем, для построения 
народнохозяйственного плана необходим показатель, кото¬ 
рый давал бы возможность переходить от плана производства 
к плану распределения, необходимо иметь также показа¬ 
тель, который давал бы представление о взаимном об¬ 
служивании предприятий изделиями, являющимися про¬ 
дукцией одних заводов и в то же время сырьем для работы 
других, последующих производственных участков. Таким 
показателем является товарная продукция предприятия. 

В отличие от валовой, товарная продукция не содержит 
незавершенного производства; в нее входит лишь готовая 
комплектная продукция предприятия, точно соответствую¬ 
щая установленным стандартам качества, техническим усло¬ 
виям или же условиям договора. 

В состав товарной продукции включается также отпуск 
продукции для собственного капитального строительства 
и капитального ремонта, на хозяйственные и другие не¬ 
производственные нужды предприятия — производителя дан¬ 
ной продукции; вся продукция, идущая на эти цели, рас¬ 
сматривается с народнохозяйственной точки зрения, т. е. 
как отпуск продукции на сторону. 

Согласно постановлению ЦК ВКП(б) и СНК СССР от 
19 июля 1936 г., план выпуска товарной продукции пред¬ 
приятия в ассортиментном разрезе является основным по¬ 
казателем заводского плана. 

Существовавший до этого постановления порядок, при 
котором предприятия отчитывались в выполнении плана 
по валовой продукции, давал им возможность создавать 
видимость выполнения плана производства, при одновре¬ 
менном невыполнении * народнохозяйственного задания по 
выпуску готовых комплектных изделий в определенном 
ассортименте. При пользовании показателем валовой продук¬ 
ции план производства мог быть «выполнен» предприятием 
благодаря накоплению запасов незавершенного производ¬ 
ства — сверх количества, необходимого для нормального 
хода производства; он мог быть «выполнен» также путем 
выпуска и включения в валовую продукцию некомплект¬ 
ных изделий. С переходом же к планированию объема произ¬ 
водства по товарной продукции эти «возможности» отпа¬ 
дают. 

По-новому поставлена решением ЦК ВКП(б) и СНК СССР 
также проблема выпуска готовой продукции: последняя 
должна быть строго комплектной, соответствовать стан- 



дартам качества и техническим условиям, т. е. являться 
продукцией, могущей непосредственно удовлетворять по¬ 
требности народного хозяйства без последующей доработки 
или переделки. 

Дальнейшим развитием этих положений о качестве 
выпускаемой предприятием продукции является Указ Пре¬ 
зидиума Верховного Совета СССР от 10 июля 1940 г. 
«Об ответственности за выпуск недоброкачественной или 
некомплектной продукции и за несоблюдение обязательных 
стандартов промышленными предприятиями». Как уже ука¬ 
зывалось, брак продукции не планируется ни по товарной, 
ни по валовой продукции. Указ Верховного Совета СССР 
идет дальше и устанавливает, что «выпуск недоброкаче¬ 
ственной или некомплектной промышленной продукции с на¬ 
рушением обязательных стандартов является государствен¬ 
ным преступлением, равносильным вредительству». 

В соответствии с этим в товарную продукцию предприя¬ 
тия включается: 

во-первых, вся готовая продукция, соответствующая 
установленным стандартам качества и техническим усло¬ 
виям, предназначенная для отпуска на сторону, включая 
отпускаемый на сторону полуфабрикат; 

во-вторых, услуги вспомогательных цехов, оказанные 
на сторону; 

в-третьих, готовая продукция и услуги вспомогатель¬ 
ных и подсобных цехов, идущие на собственное капитальное 
строительство, на капитальный ремонт и на непроизвод¬ 
ственные нужды предприятия; 

в-четвертых, готовая продукция и отпущенные на сто¬ 
рону услуги учебных мастерских предприятия, если они 
реализуются непосредственно предприятием. 

Таким образом, основное различие между валовой и 
товарной продукцией предприятия состоит в том, что при 
расчете последней исходят из выпуска готовых изделий и 
товарных полуфабрикатов, без учета изменения остатков 
незавершенного производства. Изменение размеров этого 
остатка не учитывается потому, что не может увеличить 
или уменьшить отпуск на сторону готовых изделий и полу¬ 
фабрикатов. 

Товарная продукция предприятия может быть и больше 
и меньше валовой; в том случае, когда в течение планового 
периода имеет место уменьшение остатка незавершенного 
производства (от начала к концу планового периода), то¬ 
варная продукция может быть больше валовой. 
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Как уже указывалось, подсчет продук- 
Итоговыѳ показа- ции в натуральном выражении недостато- 

тпебуютТѳіов^о чен для пост Р оения всех разделов плана 
Ѵ выражения. предприятия; недостаточен он и для от¬ 
раслевого и народнохозяйственного пла¬ 
нирования. Для этих целей необходимо располагать еще 
итоговыми показателями, относящимися ко всей продук¬ 
ции предприятия в целом, а не к отдельным его изделиям. 

При расчете сводных, «итоговых» показателей продукции, 
возникает необходимость в соизмерении разнообразной про¬ 
дукции, т. е. в выражении ее в каком-либо едином изме¬ 
рителе (в однородной единице). Наиболее распространен¬ 
ным способом построения сводных показателей продукции 
является оценка, денежное выражение всей продукции 
предприятия, обязательное как для плана, так и для от¬ 
чета всякого предприятия. 

Оценка продукции заключается в том, что для ка?кдой 
номенклатурной позиции натуральных показателей про¬ 
дукции определяется цена единицы продукта. Сумма произ¬ 
ведений цен на количество изделий по всему ассортименту 
изделий и является показателем продукции в ценовом вы¬ 
ражении. 

Основным преимуществом ценового способа выражения 
продукции, по сравнению с натуральным, а также с дру¬ 
гими способами итоговой оценки в различных «условных» 
единицах, является его всеобщность. Благодаря универсаль¬ 
ности ценового (денежного) выражения продукции пред¬ 
ставляется возможность выразить в сопоставимых величи¬ 
нах продукцию любого предприятия, отрасли промышлен¬ 
ности и всего народного хозяйства. Все другие способы 
измерения продукции не могут найти столь широкой сферы 
применения по самой своей природе. Поэтому расчет пока¬ 
зателей продукции в ценовом выражении неизбежен во всех 
случаях, когда строятся разного рода плановые или же от¬ 
четные показатели отраслевого пли же народнохозяйствен¬ 
ного масштаба, или показатели плана предприятия, требую¬ 
щие сопоставления и взаимной увязки. 

Необходимо отметить, что цена продукта так же, как и 
натуральное его выражение, отражает всю массу затрачен¬ 
ного на изделие живого и овеществленного труда. Следова¬ 
тельно, любое выражение продукции в ценовой форме яв¬ 
ляется условной характеристикой объема производства и 
непосредственно затрат живой силы (в пределах данного 
предприятия) не выражает. 



Продукция предприятия как в плане, так и отчетности 
измеряется в неизменных цепах, в оптово-отпускных ценах 
франко-завод-производитель и по себестоимости. 

Оценка продукции в отпускных ценах и по себестоимости 
отражает ценностные сдвиги планового периода. Неиз¬ 
менные же цены являются величиной условной и, как по¬ 
казывает само их название, не отражают ценностных сдви¬ 
гов, возникающих внутри предприятия или же в пределах 
народного хозяйства. 

В качестве неизменных цен, служащих для оценки про¬ 
дукции, начиная с 1927 г., применяют «неизменные цены 
1926/27 г.». Первоначально это были оптово-отпускные цены 
франко-завод, т. е. цены, индивидуальные для каждого 
предприятия, те цены, по которым данное предприятие 
в 1926/27 г. реализовало свою продукцию. 1 

Впоследствии, когда в составе продукции наших заводов 
возрос удельный вес новых изделий, которые не изготов¬ 
лялись до 1926/27 г., для которых поэтому соответствую¬ 
щих цен не было, наркоматами были выработаны отрасле¬ 
вые ценники единых общесоюзных неизменных цен 1926/27 г. 
В 1936 г. ценники эти были утверждены Центральным Упра¬ 
влением Народнохозяйственного Учета. 

Показатели валовой и товарной продукции, выраженные 
в неизменных ценах, служат для того, чтобы определять 
темпы роста объема продукции предприятия или же про¬ 
мышленности в целом; этими же показателями пользуются 
для сопоставления объема продукции различных предприя¬ 
тий и отраслей промышленности. Одним словом^ показатели 
продукции в неизменных ценах необходимы во всех случаях, 
когда производится то или иное сопоставление физических 
(количественных) объемов разнородной продукции. Пока¬ 
затель продукции в неизменных ценах характеризует физи¬ 
ческий объем продукции, так как на его величину оказы¬ 
вают влияіше только изменения (различия) в размерах 
продукции; влияние изменений в ценах в этом случае, 
очевидно, устранено. 

Показателями продукции в неизменных ценах поль¬ 
зуются как при построении плана предприятия, так и в ста¬ 
тистической отчетности. Для характеристики количествен¬ 
ного. выполнения плана фактический объем продукции за 
отчетный период (в неизменных ценах) сопоставляют с 


1 До 192І гі:В качестве неизменных или «твердых» цен пользова¬ 
лись так найьніаемыми довоенными ценами, т. е. ценами 1912/13 г. 



объемом производственного задания. Для определения пока¬ 
зателя производительности труда пользуются выработкой 
на одного рабочего, исчисленной также в неизменных ценах 
и т. д. 

При оценке продукции в неизменных ценах 1926/27 г. 
могут встретиться новые виды изделий , для которых в цен¬ 
никах оценки не имеется. Инструкция Наркомата машино¬ 
строения указывает, что в этих случаях предприятие должно 
представить в соответствующее главное управление проект 
неизменных цен на новые виды продукции. Эти цены до 
утверждения их ЦУНХУ при Госплане СССР считаются 
условными. 

Способ определения неизменных цен 1926/27 г. на новые 
изделия, применяемый в предприятиях машиностроения, 
заключается в следующем. Во-первых, определяется про¬ 
ектная или сметная себестоимость производства данной 
новой продукции. Во-вторых, находится поправочный коэ- 
фициент, определяемый соотношением стоимости аналогич¬ 
ной продукции в неизменных ценах 1926/27 г. ц плано¬ 
вой себестоимости этой продукции. При этом инструкция 
указывает, что изменения в конструкции, не меняющие 
изделие в основном, изменения технологических методов 
производства, замена отдельных видов сырья и т. п. обстоя¬ 
тельства, не являются основанием для отнесения данного 
вида продукции к новым производствам и для установления, 
вследствие этого, новой неизменной цены. 

При оценке в неизменных ценах валовой продукции 
предприятия всегда возникает необходимость выражения 
в неизменных ценах незавершенного производства, входя¬ 
щего в состав этого показателя и оцененного по себестои¬ 
мости. 

Та же инструкция указывает, что в целях пересчета 
остатков незавершенного производства и полуфабрикатов 
в неизменные цены 1926/27 г., надлежит себестоимость 
незавершенного производства на начало и конец данного 
периода перевести в неизменные цены по соответствующим 
коэфициеитам. Эти коэфициенты определяются отношением 
стоимости готовых изделий в неизменных ценах каждого 
периода к себестоимости этих же изделий соответствующего 
периода. Таким образом, принцип пересчета в неизменные 
цены незавершенного производства тот же, что и при нахо¬ 
ждении неизменных цен 1926/27 г. для вновь возникающих 
изделий. 

Приводим пример соответствующих расчетов: 
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Остаток незавершенного производства 
п полуфабрикатов на начало 1941 г. 

(отчет) . 

Остаток незавершенного производства 
и полуфабрикатов на конец 1941 г. 

(план) . 

Выпуск готовых изделий в 1940 г. 

(отчет) . 

Выпуск готовых изделий в 1941 г. 

(план) . 

Изменение остатка незавершенного производства и полу¬ 
фабрикатов в неизменных ценах 1926/27 г. будет равно: 

450 ' Ш0 ~ 400 '2Ш = 450 ’ 1 > 4 — 400 • 1.2 = 630 — 480 - 
— 150 тыс. р. 

Коэфициенты пересчета одних цен в другие для массо¬ 
вого и крупносерийного производства выводятся по всей 
продукции предприятия в целом. Для предприятий с инди¬ 
видуальным и мелкосерийным производством пересчет про¬ 
изводится по коэфициентам, определяемым для каждого 
изделия в отдельности. 

Необходимость производить такого рода условные пере¬ 
расчеты по новым видам продукции, имеющим большой 
удельный вес в машиностроении, и по незавершенному 
производству значительно ухудшает качество показателей 
продукции, выраженных в неизменных ценах. При значи¬ 
тельных колебаниях текущих отпускных цен на продук¬ 
цию машиностроения и большом значении новых изделий 
в выпуске предприятий, практически цены 1926/27 г. состоят 
из текущих цен разных лет. Это несколько искажает дина¬ 
мику роста «физического объема» производства как отдель¬ 
ных предприятий, так и промышленности в целом. 

Однако, помимо этого недостатка, неизменные цены 
1926/27 г. не могут, по самой своей природе, отразить дей¬ 
ствительные хозяйственные отношения планируемого периода 
и тем более — затраты на производство. Чем «старше» 
неизменные цены, тем менее они соответствуют современным 
производственным условиям и хозяйственным отношениям. 
Уже по одной этой причине, наряду с показателями про- 
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дукции в неизменных ценах — своеобразного «индекса» 
физического объема продукции — необходимо строить пока¬ 
затели продукции , выраженные в себестоимости ж в оптово¬ 
отпускных ценах планового (отчетного) периода. 

Этими показателями продукции пользуются при опре¬ 
делении издержек производства, снижения себестоимости, 
расчетах рентабельности и при построении ряда других 
показателей. Валовая и товарная продукция предприятия 
по себестоимости и в оптово-отпускных ценах рассчитывается 
в плане предприятия. Эти же показатели фигурируют в бух¬ 
галтерском учете, причем выпуск продукции определяется 
по себестоимости (по счету производства), а реализуемая 
продукция — по себестоимости и в текущих оптово-отпуск¬ 
ных ценах (по счету реализации). 

В основе всех плановых и статистических расчетов по¬ 
казателей продукции всегда лежит натуральное выражение 
продукции — номенклатурный список и количество изде¬ 
лий, входящих в показатели валовой и товарной продук¬ 
ции предприятия. 

Оптово-отпускные цены, которыми пользуются для цено¬ 
вого выражения продукции, являются утвержденными (прейс¬ 
курантными) ценами франко-завод-производитель. Исчи¬ 
сление ценовых показателей продукции как в плане, так и 
в отчетности предприятия производится на основе сплош¬ 
ной оценки всех изделий и полуфабрикатов. Только при¬ 
рост незавершенного производства может исчисляться без 
натурального учета элементов незавершенной продукции. 


ГЛАВА VII 

АНАЛИЗ ВЫПОЛНЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 
ПРОГРАММЫ 

«Планы нам нужны для того, чтобы проверять, как 
ведется наша хозяйственная работа. Если же план не свя¬ 
зан с проверкой исполнения, то он превращается в бумажку, 
в пустышку. Это касается всех наших хозяйственных орга¬ 
низаций, всей нашей хозяйственной работы. Поставив 
серьезно проверку исполнения планов, мы улучшим и хо¬ 
зяйственную работу и составление самих планов». 1 


1 В. Молотов, «Третий пятилетний план развития народного 
хозяйства СССР». Госполитиздат, 1939 г., стр. 24. 



Контроль выполнения плана и, в частности, выпол¬ 
нения производственной программы является одной из 
основных задач анализа хозяйственной деятельности пред¬ 
приятия. 

Анализ выполнения производственной программы пред¬ 
приятия заключается, во-первых, в определении степени вы¬ 
полнения плановых заданий, во-вторых, в наблюдении за 
изменениями показателей по сравнению с предшествующими 
периодами и, в-третьих, в выявлении причин , вызвавших 
эти отклонения и изменения. 

В связи с последней задачей анализ выполнения про¬ 
изводственной программы требует использования ряда 
отчетных данных, рассмотрение которых выходит за пре¬ 
делы темы настоящей работы, например, показателей по 
труду, заработной плате, себестоимости, по организации 
производства и т. д. Мало того, при анализе выполнения 
производственной программы нельзя ограничиться отчет¬ 
ными материалами, касающимися собственно процесса про¬ 
изводства; должны быть привлечены также показатели, 
характеризующие ход сырьевого, топливного снабжения и 
финансовое хозяйство предприятия. 

Анализ производства машиностроительных предприятий 
отличается особой сложностью в силу специфических осо¬ 
бенностей этой отрасли промышленности. Эти основные 
особенности машиностроения заключаются в сложности 
и многообразии номенклатуры выпуска большинства машино¬ 
строительных заводов, в постоянном освоении новых образ¬ 
цов изделий и конструктивных изменениях ранее выпускав¬ 
шихся изделий, в длительности производственного цикла, 
что вызывает накопление больших переходящих остатков 
незавершенного производства, в сложности технологиче¬ 
ского процесса и многообразии средств производства, 
в разнообразии потребляемых в производстве материалов 
и т. д. 

Все вышесказанное лишает возможности охватить во¬ 
просы анализа выполнения производственной программы 
в настоящей работе в полном объеме. Поэтому в дальней¬ 
шем излагаются лишь вопросы анализа выполнения плана 
по товарной и валовой продукции; 1 что же касается других 
вопросов, связанных с анализом выполнения производствен- 


1 Автор приносит благодарность М. А. Цейтлину эа ряд цен¬ 
ных указаний при составлении этого раздела настоящей главы. 



ной программы, то они излагаются в соответствующих 
выпусках данной серии. 

Так как основной целью работы промы- 
Анализ сводных шле нного предприятия является изгото- 
показатѳлеи про- г " 1 

дукцип. вление продукции, то положительная или 

отрицательная характеристика работы 
предприятия обычно начинается с анализа показателей 
продукции. Для этой цели привлекаются данные всех 
видов учета, в засіности, помимо показателей системного 
учета, используются данные оперативно-производственного 
учета. 

Техника подсчета показателей продукции в порядке 
системного учета устанавливается инструкциями по соста¬ 
влению плана и ежемесячного отчета завода об его выпол¬ 
нении, а также инструкциями по составлению годового 
отчета предприятия. Эти инструкции согласовываются нарко¬ 
матами с Госпланом СССР. Методика построения данных 
оперативно-производственного (внесистемного) учета про¬ 
дукции устанавливается на самом предприятии в целях 
текущего оперативного наблюдения за ходом производства 
и процессом выполнения производственной программы. Этими 
данными являются диспетчерские отчеты, ежедневные, еже¬ 
декадные и т. д. сводки, всевозможные графики, в част¬ 
ности, по комплектности заделов, «дефицитки» на недо¬ 
стающие материалы и полуфабрикаты и другие выборочные 
материалы. 

Основным методом оценки успешности работы пред¬ 
приятия является сопоставление отчетных показателей с пла¬ 
ном. Для этого в основе составления показателей отчета 
и плана должна лежать одна общая методика, так как иначе 
показатели будут не сопоставимы. Кроме того, как план, 
так и отчетные материалы завода или цеха должны быть 
построены так, чтобы была видна их взаимозависимость 
для установления причин отклонения выполнения от пла¬ 
нового задания. Эти общие положения анализа относятся 
также и к анализу производственной программы. Полная 
сопоставляемость отчетных и плановых данных является 
основной предпосылкой анализа. 

Срочный ежемесячный отчет завода о выполнении плана 
по выпуску продукции и качественным показателям 1 содер¬ 
жит следующие два раздела, характеризующие объем выпуска 
Продукции: 
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Срочный ежемесячный отчет — формы №№ 1 и 3. 



Раздел I. Стоимость продукции —в тыс. рублен (в ценах 
1926/27 г.) 


Показатели 

Но плапу 

Фактически, по методологии и 
ценам, принятым в плане 

аа отчетный 
год 

на отчетный 
квартал 

на отчетный 
месяц 

за предыду¬ 
щий месяц 

за отчетный 
месяц 

с нач. отчетн. 
года 

за тот же пе¬ 
риод прошло- 
іо года 

1 

1 2 1 

3 1 

* 1 » | 

• 1 

7 

а) Валовая продукция 

по заводскому ме¬ 
тоду в неизм. це¬ 
пах . 

В том числе измене¬ 
ние остатков неза¬ 
вершенного произ¬ 
водства . 

б) Товарная продук¬ 

ция (в отпускных 
ценах). 



1 

1 

і 




Раздел II. Производство главнейших изделий п полуфабрикатов 
в натуральном выражении по видам п сортам, заданным в плане 


Перечень глав¬ 
нейших изде¬ 
лий и полу¬ 
фабрикатов 

1 

Единица 

счета 

Назяач. выработ. по плану 

Фактически 

выработано 

1 

на отчетный 
квартал 

на отчетный 
месяц 

за отчетный 
месяц 

с начала 
отчетн. года 

1 

* 1 

3 1 

* 1 

5 









И т. д. 


Срочная отчетность дает минимум данных, необходимых 
предприятию и центральным органам промышленности для 
наблюдения за ходом производства. Текущий оперативный 
учет работы предприятия и его годовые отчеты позволяют 
привлечь гораздо больший материал и группировать его 
в разрезах, необходимых для анализа. 
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Показатели отчетности распадаются на две группы: 
показатели ценовые и натуральные. Те и другие показа¬ 
тели продукции, взаимно пополняя друг друга, позволяют 
дать первую приближенную оценку работы предприятий 
в целом. 

В группе ценовых показателей наиболее важными явля¬ 
ются товарная и валовая продукция. 

На протяжении первой Сталинской пятилетки, частично 
и в годы II пятилетки, товарная продукция обычно фигури¬ 
ровала в наших планах, в отчетности предприятий и в ли¬ 
тературе, как часть валовой продукции. Только начиная 
с 1937 г., она выделяется как самостоятельный основной 
аналитический показатель плана и контроля его выпол¬ 
нения. 

В инструкции Госплана СССР по составлению народно¬ 
хозяйственного плана роль товарной продукции охаракте¬ 
ризована следующим образом: «Основным оперативным пла¬ 
ном по промышленной продукции является план товарной 
продукции, составляемый в неизменных ценах 1926/27 г. 
и в ценах соответствующих лет».. 

Роль товарной продукции в системе показателей выпол¬ 
нения плана с особой резкостью была подчеркнута По¬ 
становлением ЦИК и СНК СССР от 29 марта 1937 г. «О народ¬ 
нохозяйственном плане Союза ССР на 1937 г.», где сказано: 
«выполнение плана предприятием должно оцениваться не 
по валовой продукции, а по выпуску готовой и комплект¬ 
ной продукции установленного Наркоматом для данного 
предприятия качества и ассортимента». 

Отводя ведущую роль показателю товарной продукции, 
высшие правительственные органы преследовали две цели: 
во-первых, выявить результаты работы предприятия по 
созданию товарных ценностей, внезаводское движение кото¬ 
рых является основой народнохозяйственного производства, 
и, во-вторых, усилить ответственность предприятия за ассор¬ 
тимент и качество изготовляемой продукции. 

Требование включения в состав товарной продукции 
только изделий, годных к потреблению по прямому их на¬ 
значению, нашло отражение в ведомственных инструкциях. 
Все инструкции к срочной отчетности предписывают вклю¬ 
чать в показатели фактической выработки только «вполне 
законченные, комплектные и кондиционные изделия». 

В ряде случаев предприятия стремились к перекрытию 
плана по основной продукции выпуском менее квалифи¬ 
цированных (менее трудоемких) изделий. В условиях на- 



пряженного баланса труда отдельные крупные предприя¬ 
тия тяжелой промышленности пошли по линии наимень¬ 
шего сопротивления, выпуская продукцию с относительно 
небольшими затратами труда, т. е. с большой долей сырья 
в их стоимости. Этим путем они «повышали» выпуск про¬ 
дукции в денежном выражении, доводя его до уровня плана 
и даже выше. Такая практика изменения ассортимента в 
направлении выпуска менее трудоемкой продукции основ¬ 
ного производства, расширения выпуска ширпотреба, уси¬ 
ления работы транснортных цехов и т. д., наряду с отста¬ 
ванием по основной программе/ была наиболее распростра¬ 
ненным приемом очковтирательства. 

Существующая отчетность дает аналитику возможность 
дать лишь частичную оценку выполнения плана предприя¬ 
тия по основному производству. Это достигается тем, что 
в состав валовой, а следовательно, и товарной продукции 
не включаются услуги всех видов транспорта на сторону 
(кроме вывозки деловой древесины, дров и торфа). 

Теоретически на вопрос о степени выполнения плана по 
основному производству должен был бы ответить показа¬ 
тель товарной продукции, но он говорит лишь о том, что 
предприятие дало народному хозяйству в течение опреде¬ 
ленного периода. На другой, не менее важный, вопрос — 
об объеме производственной деятельности предприятия, 
о массе труда фактически овеществленного за определен¬ 
ный период — показатель товарной продукции не отве¬ 
чает. Для аналитика же этот момент исключительно важен, 
так как им нередко предрешаются производственные воз¬ 
можности будущего. 

Выпуск готовой продукции мог, например, иметь место 
путем форсированной работы в сборочных цехах, наряду 
со снижением объема производства заготовительных цехов. 
Доведение же незавершенного производства до размеров, не 
обеспечивающих бесперебойного хода производственного про¬ 
цесса в течение ближайшего периода, заслуживает особого 
внимания аналитика. Поэтому показатель товарной про¬ 
дукции нуждается в коррективах, которые вносятся в него 
путем сравнения ценностного его выражения с ценностным же 
выражением показателя валовой продукции, равно как 
и путем проверки производства главнейших изделий и полу¬ 
фабрикатов в натуре. 

Показатели валовой продукции и показатели натураль¬ 
ного порядка имеют, кроме того, и самостоятельное значег 
ние. 


7 Кревер 
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Инструкция Госплана, подчеркивающая основное зна¬ 
чение показателя товарной продукции, показателю валовой 
продукции отводит особое место. Величина валовой про¬ 
дукции должна служить основой для планирования труда 
и для определения динамики роста объема промышленной 
продукции за ряд лет. 

Необходимо отметить, что показатель валовой продук¬ 
ции в целом и отдельные его элементы имеют существенное 
значение для анализа текущей работы предприятия. Важ¬ 
ную роль играют сравнительные данные динамики валовой 
и товарной продукции в неизменных ценах. Известное зна¬ 
чение имеет и сопоставление данных валовой продукции, 
исчисленной в плановой себестоимости, с итогом издержек 
по бухгалтерскому счету производства. Так как исчисление 
валовой продукции производится, исходя из натурального 
выражения продукции, то резкое превышение итога бух¬ 
галтерского счета производства над плановой себестоимостью 
еще до построения показателей уровня себестоимости си¬ 
гнализирует о неблагополучии с динамикой себестоимости 
изделий. 

В отраслях с длительным производственным циклом 
особой расшифровке подле?кит изменение остатков неза¬ 
вершенного производства, выходящее за пределы плана. 
Для этого необходимо изучение данных о движении неза¬ 
вершенного производства в натурале на основе актов об 
инвентаризации. 

Наряду с положительными аналитическими свойствами, 
показатель валовой продукции обладает и некоторыми 
отрицательными чертами. Главным его дефектом является 
то, что, при изменении начальной точки производственного 
процесса предприятия, показатель валовой продукции за¬ 
вода остается неизменным. Так, если, например, машино¬ 
строительный завод, работающий на покупной стали, вы¬ 
строит свой сталелитейный цех и объем его работы соответ¬ 
ственно возрастет, — это вовсе не отразится на показателе 
валовой продукции. Объясняется это тем, что до реконструк¬ 
ции валовая продукция была равна стоимости машин, 
а после реконструкции — стоимости машин плюс стоимость 
изготовленной стали и минус стоимость стали переработан¬ 
ной, т. е. опять-таки стоимости машин. То же будет иметь 
место и при обратном процессе — при ликвидации подго¬ 
товительного цеха. В связи с этим, производные показатели, 
получаемые в результате применения показателя валовой 
продукции, — для исчисления, например, динамики про- 
98 



іізводительности труда, частично, ііри грубых подсчетах 
фонда зарплаты и т. д., — не удовлетворяют хозяйственни¬ 
ков ряда крупных предприятий. Это одна из причин, в силу 
которых принцип исчисления валовой продукции, который 
сводится к исключению внутризаводского оборота, на ряде 
предприятий нарушен. Нарушается он и по отношению 
к продукции ряда комбинатов при наличии производства, 
продукцию которых Госплан считает необходимым под¬ 
вергнуть постоянному особому наблюдению. Уже в «Указа¬ 
ниях» Госплана по составлению плана на 1936 г. приведен 
длинный список отступлений от принципа исключения 
внутризаводского оборота. В этих случаях к учету про¬ 
дукции, в сущности, применяется принцип валового обо¬ 
рота. 

В указаниях по заполнению форм бухгалтерского от¬ 
чета имеется специальная оговорка, что наиболее крупные 
подсобные предприятия (по списку, установленному глав¬ 
ными отраслевыми управлениями) проходят, как отдель¬ 
ные предприятия других отраслей промышленности; их 
услуги или же продукция, отпускаемые основному заводу, 
рассматриваются, как выпуск продукции на сторону. На 
этом основании по ряду крупнейших предприятий Союза 
установлен порядок исчисления показателей продукции по 
принципу валового оборота — даже по отношению к услу¬ 
гам ремонтных цехов. 

Таким образом, под наименованием «валовой продукции» 
в отдельных случаях фигурируют показатели валового 
оборота. Поэтому при сопоставлении показателей двух 
предприятий аналитик обязан учесть особенности счета 
валовой продукции на каждом из них. 

Это же обстоятельство необходимо иметь в виду и при 
анализе, показателей, относящихся к одному заводу, так 
как, при наличии повторного счета продукции, отпадает 
возможность сравнения фактической и плановой себестои¬ 
мости, о которой речь шла выше. 

Значение нат - В бланках срочной отчетности содержатся, 
ральныТпока^ате- помимо сводных показателей, также 
лей продукции сведения о производстве главнейших из- 
и незавершенного делий и полуфабрикатов в натуральном 
производства. выражении, но лишь до видам и сортам, 
заданным в плане. Ею, следовательно, не охватывается весь 
планируемый ассортимент. Текущий я^е учет располагает 
полными данными об ассортименте всей продукции в нату¬ 
рально-количественном выражении, за исключением одной 
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группы — незавершенного производства, натурального нс* 
числения которого в плане, естественно, не имеется. 

Незавершенное производство, в широком смысле, вклю¬ 
чает всю нетоварную продукцию предприятия, за исклю¬ 
чением той ее части, которая идет на непроизводственное 
потребление (хозяйственные нужды предприятия). В состав 
незавершенного производства, следовательно, входит про¬ 
дукция отдельных цехов, еще не прошедшая операций конеч¬ 
ного, выпускающего цеха, а также незавершенное произ¬ 
водство отдельных цехов. Этот последний элемент продук¬ 
ции — незавершенное производство в узком смысле, — как 
уже указывалось, является особо важной аналитической 
категорией в отраслях промышленности с длительным циклом 
производства. 

В стремлении показать внешне благоприятные цифры 
выполнения плана по валовой продукции хозяйственники 
шли обычно по линии увеличения роста незавершенного 
производства. Два обстоятельства способствовали этому. 
Незавершенное производство в пределах цеха может быть 
резко увеличено путем приложения минимального труда, 
а в предприятиях с недостаточно точно работающим счетным 
аппаратом, — даже и без всякого труда, без работы над 
завезенным в цех сырьем и материалом. Нередко достаточно 
завезти в цех материалы, как последние, попадая на соот¬ 
ветствующий счет производства, увеличивают дебет счета 
производства, а значит и величину остатка незавершен¬ 
ного производства и общий размер валовой продукции. 

Вторым чрезвычайно важным моментом, позволяющим 
злоупотреблять показателями незавершенного производства, 
является отсутствие возможности постоянного натураль¬ 
ного его учета. Для исчисления незавершенного производ¬ 
ства в натуральном выражении необходима полная его ин¬ 
вентаризация, которая, до недавнего времени, произво¬ 
дилась лишь один раз в год, накануне годового отчета. В 
промежутке между двумя инвентаризациями обычно поль¬ 
зовались весьма неточными ценовыми показателями, кото¬ 
рые, к тому же, скрывали отклонения в ассортименте. 
Кроме того, детали, заготовленные в количестве, превы¬ 
шающем потребности предприятия, или не соответствую¬ 
щие качеству, т. е. бесполезно овеществленный труд, до 
момента их списания числились в качестве продукции — по¬ 
лезно овеществленного труда. 

В результате, незавершенное производство на отдель¬ 
ных крупных предприятиях постоянно отягощало их финан- 
300 



совое положение и, в известной мере, искажало данные 
текущей отчетности (бухгалтерской и статистической). 

На пути к улучшению постановки учета, отдельные 
предприятия добились значительных успехов и в части 
учета незавершенного производства (см. главу IV — о мето¬ 
дах учета незавершенного производства). Далеко не еди¬ 
ничны предприятия, где аналитик получает отчетные данные 
о незавершенном производстве, вполне аналогичные материа¬ 
лам по полуфабрикатам. В отличие от последних, незавер¬ 
шенное производство целесообразно рассматривать не об¬ 
щей суммой, а отдельно по элементам — «материалы» и «зар¬ 
плата», т. е. с подразделением на труд, ранее овеществлен¬ 
ный и вновь овеществленный. Технически выделение этих 
двух элементов, при современных способах учета незавер¬ 
шенного производства, особых трудностей не представляет. 

Чрезвычайно важной является характеристика остатков 
незавершенного производства под углом зрения комплект¬ 
ности запуска. Подобный анализ дает возможность принять 
меры к ликвидации «случайных» отклонений ассортимента 
и тем самым содействовать более быстрой «комплектации» 
продукции, приведению ее в состояние готовности. 

Этот вопрос тесно связан с общим вопросом об анализе 
выполнения плана по ассортименту. 

Отклонения от планового ассортимента, 
Ассортимент которые имеют место в процессе выпол- 
и комплектность 1 „ 1 

продукции. нения производственной программы, тре¬ 
буют особого внимания при анализе, так 
как являются качественной характеристикой фактического 
выпуска. План должен выполняться «...не только по коли¬ 
чественным показателям, но обязательно и качественно, ком¬ 
плектно по ассортименту , с соблюдением установленных 
стандартов и по установленной планом себестоимости ». 1 

При ограниченном ассортименте, когда отдельные виды 
продукции легко классифицировать по их народнохозяйствен¬ 
ному значению, решить вопрос о том, насколько выполнен 
план, не трудно. Положение осложняется при наличии раз¬ 
нообразного ассортимента в том случае, когда отклонения 
фактической выработки от плана по отдельным изделиям резко 
колеблются. 

Обычно ассортимент плана считается выдержанным, если 
сохранены пропорции, установленные в плане. В случае 

1 «О задачах партийных организаций в области промышленности 
и транспорта». Резолюция XVIII Всесоюзной конференции ВКП(б) 
по докладу тов. Маленкова. «Правда» 19/ІІ 1941 г. Курсив наш. Г. К. 
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нарушения этих пропорций положительно расценивается 
повышение удельного веса наиболее ответственных, слож¬ 
ных, важных или же дефицитных изделий. 

Для окончательного суждения в этом случае, как и в 
ряде других, необходимо исходить из принципа наилуч¬ 
шего использования средств с точки зрения народного 
хозяйства. Под этим углом зрения должны расцениваться 
и относительные данные об ассортименте продукции. Откло¬ 
нения, вызванные стремлением к наиболее целесообразному 
с народнохозяйственной точки зрения использованию мате¬ 
риальных ценностей, без ущерба для выполнения основ¬ 
ного задания, не могут считаться отрицательными. 

Предположим, например, что на предприятии улучшена 
организация использования отходов или применены способы 
превращения их в доброкачественное сырье для производ¬ 
ства незапланированной продукции. В этом случае отчет 
о выполнении плана по продукции в ряде случаев покажет 
изменение в ассортименте или в удельных весах (пропор¬ 
циях) изделий по сравнению с планом; может случиться, 
что эти изменения идут даже в направлении роста менее 
ответственной продукции. Благодаря абсолютному и относи¬ 
тельному росту менее ответственной продукции может повы¬ 
ситься средняя трудоемкость ассортимента, могут измениться 
к худшему и ценовые итоги показателя продукции. Несмотря 
на эти внешне отрицательные признаки, работа предприятия 
в указанном случае должна расцениваться положительно. 

Особо осторожно следует подходить к вопросу об ассор¬ 
тименте продукции при анализе выполнения годового плана 
в течение годовых отрезков (кварталов), когда имеет место 
выпуск сезонной продукции. Предприятие может нарушить 
установленный ассортимент или пропорции, вследствие не¬ 
обходимости обеспечить, например, посевную кампанию 
запасными тракторными частями и, вследствие того, что 
по специальному постановлению правительства, Наркома 
или местных органов приступило к форсированному вы¬ 
пуску каких-либо изделий, полуфабрикатов или к выра¬ 
ботке совершенно нового ассортимента. 

Во всех этих случаях по сути дела налицо не наруше¬ 
ние плана, а корректировка плана в процессе его выпол¬ 
нения, хотя далеко не всегда эта корректировка надле¬ 
жащим образом оформляется предприятием и вышестоя¬ 
щими органами. 

Практика нашла пути цифровой характеристики общего 
объема отклонения отчетного ассортимента от планового. 
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Методика расчета сводится в этом случае к следующему. 
Разнородный ассортимент выпуска предприятия — плано¬ 
вый и отчетный — выражают в одной и той же плановой 
себестоимости, разумеется, по всей номенклатуре выпуска. 
Сопоставление полученных ценовых итогов выпуска по 
плану и отчету определяет отклонения от плана. Эти откло¬ 
нения слагаются из разностей между итогами плана и отчета 
по каждому виду изделий всего планового ассортимента. 
При этом, в случае недовыполнения плана хотя бы по одному 
виду изделий (по одной позиции), все перевыполнения плана 
(по другим позициям) во внимание не принимаются, и фактн 
ческий выпуск продукции учитывается лишь в той его части, 
которая не выходит за пределы планового задания. Про¬ 
центное отношение итога этой части выпуска к общей себе¬ 
стоимости всего выпуска по плану является показателем 
степени выполнения плана по ассортименту. 

Расчет ассортиментного выполнения плана по продук¬ 
ции в схематическом виде может быть представлен на сле¬ 
дующем примере (см. стр. 104). 

Из приведенного примера видно, что невыполнение плана 
хотя бы по одному виду изделий (в данном случае по изд. 
Б и Г) запланированной номенклатуры в натуральном выра¬ 
жении является невыполнением задания по всей товарной 
продукции в целом. Перевыполнение плана возможно лишь 
в том случае, если плановое задание выполнено по всем по¬ 
зициям номенклатуры; если сверх того по отдельным из¬ 
делиям фактический выпуск превышает задание, может 
быть установлено перевыполнение программы. 

Такой метод расчета выполнения плана по товарной 
продукции до сих пор не получил утверждения и является 
лишь предложением ЦУНХУ Госплана СССР. Однако при 
определении размеров премирования, установлении разме¬ 
ров директорского фонда и т. д. он принимается во внимание. 

Указанный метод исключения из общей суммы сверх¬ 
программного выпуска по отдельным объектам, в случаях 
неассортиментного выполнения плана по товарной про¬ 
дукции, дает иногда возможность выявить неправильность 
организаций работ, наличие на предприятии самотека или 
сознательной погони за выпуском менее трудоемких или 
более рентабельных изделий. 

Весьма существенным моментом при оценке выполне¬ 
ния производственного задания предприятия и цеха является 
комплектность выпуска (иначе — его «номенклатурность»). 
Комплектность выпуска характеризуется процентом вы- 
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Схематический расчет ассортиментного выполнен 


м 3 



888 ° 


° а 



Согласно сметной калькуляции, составленной при пуске в производство изделия Д, не предусмотренного 



полнения программы по наиболее отстающей детали, 
независимо от того, каков процент выполнения плана товар¬ 
ной или валовой продукции по общему итогу (в ценност¬ 
ном выражении). 

Особенно полезно применять этот показатель для харак¬ 
теристики степени обеспеченности полуфабрикатами сборки, 
так как сборка изделий лимитируется (ограничивается) 
наиболее дефицитной деталью. Точно так же показатель 
комплектности применяется и к товарной продукции, при 
выпуске целых сложных установок, как, например, тур¬ 
бин, укомплектованных котлами, генераторами, масляными 
выключателями, измерительной аппаратурой. 

Наконец, показатель комплектности в применении к не¬ 
завершенному производству дает возможность предвидеть 
перебои в выпуске предприятием готовой продукции. 

При анализе выполнения производственной программы 
должен быть поставлен еще один вопрос: не занижен ли 
сам план? Перевыполнение плана по отдельным показателям 
может иметь место вследствие этой причины. Поэтому в обя¬ 
занность аналитика входит оценка самого плана под углом 
зрения соответствия заданного объема производства возмож¬ 
ностям завода. Определить, не является ли план предприятия 
заниженным, обычно очень трудно. Для этой цели подвергают 
рассмотрению различные материалы и показатели. 

В первую очередь для этой цели следует использовать 
метод сопоставления плановых заданий и их перевыпол¬ 
нения с фактической продукцией предыдущего периода. 

Как уже указывалось, при самом составлении произ¬ 
водственного задания предприятия, исходным пунктом яв¬ 
ляется проверка выполнения плана предшествующего от¬ 
четного периода. Сопоставление работы завода в плановом 
периоде с предыдущим дает возможность установить не только 
темпы роста производства, но и показывает, как были исполь¬ 
зованы предприятием в плановом периоде его резервы и 
организационные возможности. 

Далее следует сопоставить плановое, фактическое и 
возможное использование оборудования и площадей завода, 
проанализировать трудоемкость выполненной и заданной 
программы и т. д. 

Наконец, для этой же цели, равно как и для общей оцен¬ 
ки успешности работы предприятия, необходимо привлечь 
данные о работе других предприятий. Изучение опыта рабо¬ 
ты других предприятий той же отрасли и сопоставление 
технико-экономических показателей данного производства 
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с другими дает обычно богатый аналитический материал. 
При этом, однако, необходимо всегда учитывать различия 
в уровне техники и организации предприятий, разли¬ 
чия в составе и качестве их оборудования, объеме их 
производства и т. п. 

Группировка материалов при производ- 
Группировка ма- стве ана лиза может быть различна и за- 
те риалов при их 

анализе. висит от тех выводов, к которым пришел 

аналитик при предварительном изучении 
материалов. Основное требование, предъявляемое к таблич¬ 
ному материалу при оформлении работ по анализу, сво¬ 
дится к его максимальной наглядности. 

Форма № 8 годового отчета о валовой продукции яв¬ 
ляется с этой точки зрения довольно удачной компоновкой 
отдельных исходных для анализа элементов. Эта форма имеет 
следующий вид: 


л 


В неизменных ценах 1926/27 г. (в тыс. рублей) 


За отчет¬ 
ный год 


По плану 
на плано¬ 
вый год 


Фактиче¬ 
ски за пла¬ 
новый год 


В о/о 


к отчет¬ 
ному году 


к плаву 


1 2 3 4 3 


1. Стоимость готовых из¬ 
делий . 

В том числе издел. 
ширпотреба: 

а) из отходов .... 

б) из сырья. 

2. Изменение остатков 

незавершенного произ¬ 
водства . 

3. Изменение остатков 

инструм. собств. вы¬ 
работки . 

4. Изменение остатков 
полуфабрикатов .... 

5. Услуги и работы про- 
мышлен. произв. цехов 
на сторону и собств. 
кап. строительству . . 

В том числе услуги и 
работы на сторону, не 
включ. в план по' ва¬ 
ловой продукции . . . 


Всего валовой продук¬ 
ции по.заводскому ме¬ 
тоду . 
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В текстовой части этой формы (в ее «подлежащем») дается 
расшифровка отдельных элементов, заслуживающих спе¬ 
циального освещения. 

На протяжении года аналитик обычно не располагает 
в нужный момент всеми необходимыми ему материалами 
и часто пользуется поэтому предварительными итогами. 
Кроме того, ему надлежит осветить ряд моментов, необхо¬ 
димых для немедленного оперативного вмешательства. По¬ 
этому, в ходе анализа производственной программы, наряду 
с итоговой таблицей, в которой часто отсутствуют отдель¬ 
ные элементы, используется значительно более обширный 
материал оперативной отчетности, характеризующий ход 
производственного процесса не только в месячном, но и 
в декадном разрезе. Для характеристики скачкообразного 
его хода или же «аврального» характера работ на протяже¬ 
нии последних дней месяца, приводится учет выпуска про¬ 
дукции, исчисленной по дням или по декадам. В этом слу¬ 
чае натуральные показатели целесообразно приводить только 
по тем видам продукции, которые заслуживают особого 
внимания. 

Материалом для такого анализа производственной работы 
завода могут служить данные текущей регистрации откло¬ 
нений от плана с объяснением их причин, обычно составляе¬ 
мые диспетчерским аппаратом предприятия. Текущая реги-' 
страция отклонений от плана является одним из способов 
оперативно-производственного учета, установленного на неко¬ 
торых предприятиях для руководства ходом производства. 

С этой целью на многих предприятиях ведется следую¬ 
щая отчетность: 1) подетальный ежедневный график сдачи 
деталей из цеха в цех; 2) ежедневная ведомость движения 
узлов в сборочном цеху (выпуск за день и с начала ме¬ 
сяца); 3) подекадная комплектовочная ведомость по узлам — 
по всем цехам (выпуск с начала месяца и по декадам). 

На основе этих материалов составляется рапорт о вы¬ 
полнении плана по выпуску главнейших изделий в нату¬ 
ральном выражении (за пятидневку и с начала месяца) 
в сопоставлении с планом. 

Определение причин, вызвавших невы- 
Аналпз причин полнение производственной программы, 
отклонений от^ является основной задачей анализа. Слож- 
П ^°программ^! ІОИ ность этой работы заключается не только 
в том разнообразии факторов, которые 
определяют положительный или отрицательный результат 
производственной деятельности предприятия, но и в том, 

107 



что влияние этих факторов на выполнение программы по¬ 
стоянно перекрещивается. Вследствие этого иногда оказы¬ 
вается, что хотя те или иные явления действительно имели 
место в отчетном периоде, но они не могли повлиять на 
выполнение производственной программы, так как были 
перекрыты влиянием других факторов. Например, действи¬ 
тельно имел место недостаток рабочей силы на пред¬ 
приятии. Однако недостаточное снабжение завода материа¬ 
лами явилось истинной причиной невыполнения программы: 
именно по этой причине даже наличные штаты рабочей 
силы не были надлежащим образом использованы. В другом 
случае действительно не был выполнен план снабжения 
предприятия материалами. Однако невыполнение про¬ 
граммы было вызвано неподготовленностью производства, 
так как даже наличные материалы не были использованы. 

Среди многочисленных факторов, обусловливающих раз¬ 
меры выполнения производственной программы, основными 
являются 1 : 1) факторы, связанные с подготовкой производ¬ 
ства; 2) факторы, связанные с использованием оборудова¬ 
ния; 3) брак в производстве; 4) факторы, связанные с рабо¬ 
чей силой; 5) факторы, связанные со снабжением мате¬ 
риалами; 6) факторы финансового порядка; 7) различные 
организационные факторы. 

Целью анализа является определение действительного 
влияния каждого из этих факторов на ход производства и 
последовательности влияния каждого из них. 

С этой точки зрения в первую очередь необходимо вы¬ 
яснить, насколько предприятие было подготовлено для вы¬ 
полнения производственной программы. Поэтому изучается 
своевременность и полнота конструктивной разработки 
изделий, включенных в производственную программу, 
подготовка технологического процесса, подготовка инстру¬ 
мента и приспособлений (см. главу II), обеспеченность 
программы средствами производства (см. главу V), обеспечен¬ 
ность производства рабочими и материалами и т. д. 

После изучения возможности бесперебойного запуска 
изделий в производство, переходят к изучению внутри¬ 
производственных моментов, оказывающих влияние на ход 
выполнения производственной программы. Влияние этих 
внутрипроизводственных моментов находит свое выраже¬ 
ние в нарушении плановых технико-экономических нор- 

1 Часть причин, вызывающих отклонения производственной ра¬ 
боты от плана, рассматриваются в других выпусках нашей серии. 
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мативов, положенных в основу расчетов плана; таковы — 
отклонения от плановых норм использования оборудования, 
норм выработки, норм расхода материалов, норм брака ипр. 

При анализе должно быть выяснено не только влияние 
каждого из этих факторов на степень выполнения произ¬ 
водственной программы, но, что важнее всего, причины, 
вызвавшие отклонения от принятых в плане норм. 

Анализ причин невыполнения производственной про¬ 
граммы будет неполным, если в нем не будет отражено влия¬ 
ние на ход производства стахановских методов работы и 
степени общей «слаженности» предприятия. 

Развитие стахановского движения на предприятии оказы¬ 
вает влияние не только на количественные показатели 
выполнения программы, но и на большинство качественных 
его показателей. К числу последних в первую очередь от¬ 
носятся показатели качества продукции, соответствия ассор¬ 
тимента запланированному выпуску, комплектности вы¬ 
пуска, улучшения коэфициентов использования сырья, топ¬ 
лива, материалов, загрузки оборудования и т. д. 

Общая «слаженность» работы предприятия выражается 
в равномерном и бесперебойном ходе производства, отсут¬ 
ствии «штурмовщины», простоев, в комплектном выпуске 
цехами полуфабрикатов и т. п. Анализ соответствующих 
показателей (подекадного выпуска цехов, размера сверх¬ 
урочных работ, состава незавершенного производства и дру¬ 
гих), а также недостатков организации и планирования 
предприятия дает аналитику богатый материал для уста¬ 
новления причин , вызвавших невыполнение производствен¬ 
ной программы. 

Эта часть работы аналитика тесно соприкасается, можно 
даже сказать — сливается, с работой плановика. Анализ 
работы предприятия в отчетном периоде именно потому 
является основой ее планирования, что для успешного вы¬ 
полнения планового задания; необходимо в первую очередь 
устранить причины, вызывавшие различные недостатки дея¬ 
тельности предприятия. Эту задачу осуществляют органи¬ 
зационно технические мероприятия плана предприятия, с 
разработки которых начинается планирование производства. 
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